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„Pogłębiajmy nieustannie przyjaźń narodu polskiego 
z narodami ZSRR, strzeżmy jej jako największego skarbu, 
jako ostoi pokoju, niepodległości i rozkwitu naszej Ojczyzny“

Gdy z dumą mydlimy o wspaniałych osiągnięciach naszego narodu w okresie dziewięciu lat władzy ludo­
wej, niepodobna nie odczuć głębokiej, serdecznej wdzięczności wobec narodu radzieckiego. Jesteśmy wolnym na­
rodem, jednym z tych, które Wielki Stalin, przemawiając na XIX Zjeździe KPZR, nazwał „brygadami szturmowy­
mi" światowego ruchu, rewolucyjnego i robotniczego. Stało się to dzięki przyjaźni, przykładowi i pomocy Związku 
Radzieckiego.

Tę oczywistą prawdę rozumie coraz lepiej naród polski i dlatego obchodzony rokrocznie Miesiąc Pogłę­
bienia Przyjaźni Polsko-Radzieckiej staje się coraz potężniejszą manifestacją naszych uczuć dla narodów ra­
dzieckich.

Przyjaźń polsko-radziecka ma piękne tradycje: wywodzi się ona ze wspólnej walki rosyjskich i polskich 
rewolucjonistów przeciw rządom carskiej przemocy wiekopomnego październikowego dekretu Lenina o sa­
mostanowieniu narodów, z bohaterskiej walki radzieckich żołnierzy o naszą wolność i pokój między narodami.

Wiemy, że Kraj Rad od pierwszych dni swego istnienia wyciągnął bratnią dłoń do narodu polskiego, zdra­
dziecko odrzuconą, wbrew interesom narodu przez burżuazję polską w okresie przed drugą wojną światową. Dziś, 
między nami a Związkiem Radzieckim zawarte są wieloletnie umowy, z których wynika, że w ciągu wielu lat 
będziemy planowo i systematycznie otrzymywali ze Związku Radzieckiego najbardziej potrzebne nam surowce 
i materiały przemysłowe. Oznacza to, że nasz przemysł ma za sobą mocne zaplecze surowcowe i materiałowe, 
niezależnie od tego, czy na rynku światowym wzrosną ceny i będzie brak tych materiałów.

Poza tym na podstawie zawartych umów otrzymujemy i otrzymamy z ZSRR olbrzymie ilości urządzeń 
fabrycznych. Największe nasze inwestycje — Nową Hutę, fabryki samochodów osobowych i ciężarowych i wiele, 
wiele innych możemy budować tylko dzięki współpracy z ZSRR. Jest jasne, że gdybyśmy nie otrzymywali od 
Związku Radzieckiego urządzeń do tych wielkich obiektów przemysłowych, które budujemy, gdybyśmy nie otrzy­
mali urządzeń do przebudowy i unowocześnienia naszych hut, kopalń i fabryk — nie moglibyśmy stworzyć potęż­
nego przemysłu, jaki przewiduje nasz plan 6-letni.

Planowa gospodarka Kraju Rad, ujęta w wytyćzne XIX Zjazdu KPZR, planu 5 pięciolatki ZSRR, ma 
ogromne znaczenie dla naszego kraju. Wytyczne tego planu dają nam obraz wspaniałej drogi ku socjalizmowi, 
na jaką wkroczył nasz naród. Stanowią one dla nas niewyczerpane źródło doświadczeń i nauk w walce o re­
alizację planu 6-letniego i zbudowanie nowego długofalowego planu gospodarki narodowej, o którym mówi pro­
gram Frontu Narodowego.

Wiemy, że nasz przemysł maszynowy zbyt powoli opanowuje produkcję nowych maszyn i urządzeń dla 
podstawowych gałęzi przemysłu. W szczególności dotyczy to hutnictwa, energetyki i chemii. Wiemy również, że 
rozszerzenie produkcji jest możliwe przez nowe inwestycje. Ale, aby kontynuować wielkie budownictwo inwe­
stycyjne konieczne jest przede wszystkim wykorzystywanie rezerw produkcyjnych w istniejących zakładach, uru­
chamianie tych rezerw na drodze lepszej organizacji i mechanizacji pracy oraz przez niewielkie wydatki, któ­
re umożliwią wyzwolenie tych rezerw.

Aby zadanie to spełnić należycie, musimy szybciej opanować nową technikę, szybciej przyswoić w naszych 
zakładach przodujące radzieckie doświadczenia i osiągnięcia naukowe i techniczne. W tym celu powinniśmy za­
znajomić się z dotychczasowymi osiągnięciami i stale śledzić postęp nauki i techniki w Związku Radzieckim.

Ta właśnie dokładna znajomość techniki radzieckiej, jej linii rozwojowych i stale rosnących osiągnięć, 
ma szczególnie wielkie znaczenie dla inżynierów i techników mechaników polskich. Znajomość ta ukazuje bowiem 
perspektywy rozwojowe naszej gospodarki i przemysłu, ukazuje świetną przyszłość, do której prowadzi nas Par­
tia i Rząd PRL. Znajomość techniki radzieckiej ma tym bardziej wielkie znaczenie, że technika nasza służy tej 
samej sprawie, co przodująca technika radziecka będąca dla nas wzorem i oparta na tych samych naukach ■— 
Marksa, Engelsa. Lenina i Stalina.

Inżynierowie i technicy mechanicy polscy stykają się w każdym zakładzie pracy, w fabryce, hucie i kopal­
ni z radzieckimi maszynami i z radziecką metodą pracy. Uczą się u wielkiego narodu, korzystają z osiągnięć ra­
dzieckiej nauki i techniki, poznają bogatą radziecką literaturę techniczną w postaci znanych i cenionych przez 
naszych fachowców książek i czasopism technicznych.

W tegorocznym Miesiącu Pogłębienia Przyjaźni Polsko-Radzieckiej inżynierowie i technicy mechanicy polscy 
powinni jak najszerzej popularyzować braterską przyjaźń Kraju Rad dla Polski Ludowej, pogłębiać znajomość 
przodującej techniki radzieckiej i przyswajać te osiągnięcia w krajowych zakładach. Akcja ta powinna objąć 
każdą fabrykę, każdy zakład pracy. Pamiętajmy, że zacieśnienie przyjaźni polsko-radzieckiej — to szybsza reali­
zacja naszych planów gospodarczych, to szybszy wzrost siły i dobrobytu naszego kraju, to poważny wkład 
w dzieło umocnienia pokoju na całym świecie.
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Zarys historii budowy obrabiarek w Rosji
i Zwiqzku Radzieckim
621.91/.94(091) (47) Inż. mech. STEFAN LEWANDOWSKI

W artykule niniejszym przedstawiony jest zarys historii przemysłu obrabiarkowego oraz związanej z nim nauki 
i literatury w Imperium Rosyjskim i Związku Radzieckim.

Imperium Rosyjskie
1. Przemysł

Jeden z czołowych cbrabiarkowców radzieckich, prof. dr N. S. 
Aczerkan stwierdza, że historia rosyjskiego przemysłu obrabiar­
kowego, mimo wielu prac badawczych w tej dziedzinie, nie jest 
jeszcze dostatecznie poznana. Na podstawie posiadanych wia­
domości można jednak stwierdzić, że już w początkach XVIII 
wieku zbudowano w Imperium Rosyjskim szereg oryginalnych 
obrabiarek, zwłaszcza do produkcji zbrojeniowej, np.: kilka'wier­
tarek specjalnych do wiercenia luf karabinowych skonstruowali 
i zbudowali w Tulskiej Fabryce Broni M. W. Sidorow - Krasil- 
nikow (zm. ok. 1714 r.) i J. Batiszew (1714 — 1771), ponadto 
przed rekiem 1717 A. K. Nartow (1680 — 1756) zbudował szereg 
tokarek produkcyjnych, tokarek - kopiarek, obrabiarek specjal­
nych, m. in. do nacinania gwintów w elementach broni palnej 
oraz obcinaczkę do nadlewów na wlewkach.

Zbadane dotychczas materiały historyczne i zachowane do­
tąd obrabiarki rosyjskie od czasu panowania Piotra I wska­
zują np, że suport tokarski zbudował A. K. Nartow na 80 lat 
przed anglikiem Henry Maudsley‘em. Konstruktor L. Sobakin 
zaprojekował i zbudował szereg obrabiarek specjalnych, jak 
wiertarki do cylindrów, tokarki do przedmiotów o dużej średnicy 
i tokarki do gwintów. Znane są nazwiska konstrukto­
rów, mechaników i majstrów tulskich, jak A. Surnin, J. Leon- 
tiew, S. Tregubow, N. Bacharew, i P. Zachawa, a zachowane do­
tychczas rysunki konstrukcyjne z pierwszej połowy ubiegłego 
stulecia są świadectwem wysokich umiejętności rosyjskich kon­
struktorów obrabiarek.

Samodzielne prace pionierów otwierały przemysłowi obra­
biarkowemu drogę rozwoju, ale władza carska nie doceniała tej 
niezwykle ważnej gałęzi przemysłu maszynowego i cale zapo­
trzebowanie Imperium Rosyjskiego na obrabiarki zaspakajano 
prawie całkowicie przez przywóz ich z zagranicy. Do 1917 r. nie­
wiele zakładów budowało obrabiarki w Imperium Rosyjskim. 
Były to firmy: Bromley w Moskwie, Feniks w Petersburgu, Fel- 
ser w Rydze, Gerlach i Pulst w Warszawie1), Zakłady w Briań- 
sku -i Strunk w Petersburgu. Zakłady te produkowały obrabiarki 
©bok innych różnorodnych pod względem przeznaczenia ma- 
s_zyn roboczych. O znikomej .ilościowo .produkcji obrabiarek 
świadczy rok 1913, w którym wyprodukowano w całym Imperium 
Rosyjskim zaledwie 1490 obrabiarek, co stanowiło ok. 1% war­
tości całej produkcji maszyn.

1) Wymienione przez prof. dr N. S. Aczerkana zakłady Gerlach i Pulst 
w Warszawie były największą w Polsce wytwórnią obrabiarek przed 
szą wojną światową. /zThli1

Mimo niekorzystnych warunków, w jakich znajdował się ro- 
ryjski przemysł obrabiarkowy, konstruktorzy w XIX i w począt­
kach XX wieku stworzyli szereg oryginalnych konstrukcji i wnie­
śli poważny wkład w udoskonalenie istniejących typów obra­
biarek. Na uwagę zasługuje np. fakt, że w latach siedemdziesią­
tych ubiegłego stulecia .Niemcy, .przystępując do budowy prze­
mysłu obrabiarkowego, nie mieli w ogóle własnych konstrukcji, 
podczas gdy zakłady Bromley w Moskwie budowały już w tym 
czasie strugarki podłużne własnej konstrukcji.

W produkcji Imperium Rosyjskiego główne miejsce zajmo­
wały proste obrabiarki uniwersalne ogólnego przeznaczenia, jak 
tokarki, wiertarki, strugarki podłużne, dłutownice iitp. Wielkość 
serii tylko w wyjątkowych przypadkach osiągała 10 h- 15 sztuk, 
a n;gdy nie przekraczała 25 sztuk, co oczywiście nie pozwalało 
stosować przy ich wytwarzaniu technologii odpowiadającej pro­
dukcji średnioseryjnej.

W początkacłi XX wieku rosyjski przemysł maszynowy był 
już dostatecznie rozwinięty i posiadał organizację produkcji 
bardziej złożonych obrabiarek jak np. rewolwerówki, półauto­
maty i automaty tokarskie, obrabiarki do uzębień, obrabiarki 
specjalnie dla różnych gałęzi przemysłu, na poziomie organizacji 
krajów najbardziej uprzemysłowionych.

2. Nauka
Prace uczonych rosyjskich przed Wielką Rewolucją Paździer­

nikową w dziedzinie obrabiarek są, podobnie jak przemysł, do­

tychczas jeszcze, nie całkowicie zbadane. Akademik A. W. Gado­
lin już około 75 lat temu. wskazywał na konieczność stworzenia 
naukowych podstaw dla konstrukcji i budowy obrabiarek, a w 
roku 1877 opublikowali swą pracę „Tieoria ustrojstwa pieremieny 
skorostiej raboczego dwiżenja na tokarnych i swierlilnych Stan­
kach'1 (Izwiestia SPb Prakticzęskogo Technołogiczeskogo Institu. 
ta za 1877), w której podał zalety stosowania prędkości obroto­
wych wrzecion obrabiarek stopniowanych wg postępu geome­
trycznego i wyprowadził odpowiednie zależności matematyczne.'

Znaczny wkład teoretyczny i praktyczny wniósł prof. I. .4. 
Wiszniegrodzkij (1831 4- 1895), który był twórcą pierwszej ro­
syjskiej szkoły budowy maszyn. Pracując równocześnie z aka­
demikiem A. W. Gadolinem w Michajłowskiej Akademii Artyle­
rii i Petersburskim Praktycznym Instytucie Technologicznym, 
piof. I. A. Wiszniegrodzkij wykładał kurs tokarek i prowadził ich 
projektowanie.
3. Literatura

W pokrewnej dziedzinie skrawania metali opublikowano w 
Rosji carskiej szereg podstawowych prac prof. I. A. Time, 
K. A. Zworikina i A. A. Briksa, jak również pracę prof. IV L. 
Czebyszewa (1874), w której po raz pierwszy podana -zestala 
zależność między gładkością powierzchni frezowanej, geometrią 
freza i niektórymi parametrami skrawania oraz wyprowadzono 
zależności matematyczne wiążące te wielkości. Wspomniane pra­
ce dają mocną podstawę do rozwoju teorii skrawania i zagad­
nień -gładkości powierzchni, -których -szybki rozwój obecnie ob­
serwujemy w Związku Radzieckim.

W dziedzinie obrabiarek sprawa przedstawiała się znacznie 
gorzej, gdyż poza wspomnianą wyżej podstawową pracą aka­
demika A. W. Gadolinu nie było innych na jej poziomie, które 
pozwalałyby na stworzenie własnej literatury obrabiarkowej.

Obecnie znane są również książka i atlas obrabiarek amery­
kańskich opracowane przez prof. Petersburskiego Instytutu Tech­
nologicznego, A. B. Gatcuka, wydane przed rokiem 1900.

Związek Radziecki
1. Przemyśl

Wielka Socjalistyczna Rewolucja Październikowa zmieniła 
zasadniczo rolę przemysłu obrabiarkowego.

Już w roku 1932, tj. w ostatnim roku pierwszej pięciolatki, 
produkcja obrabiarek w Związku Radzieckim przewyższyła 13 
razy produkcję obrabiarek w całym Imperium Rosyjskim w r. 
1913, a w roku 1934 Zakłady Krasnyj Proletarij wyprodukowały 
24 razy więcej obrabiarek niż w r. 1913, gdy były własnością 
firmy Bromley.

Przemysł obrabiarkowy rozwijał się bardzo szybko, wzrasta­
ła ilość zakładów produkcyjnych, nieprzerwanie rosły ilości .pro­
dukowanych obrabiarek. XVIII Zjazd WKPb postawił zadanie 
zwiększenia w r. 1942 produkcji obrabiarek do 70 tys. sztuk w 
porównaniu do 36 tys. sztuk w roku 1937, doprowadzenia ilo­
ści typo - wymiarów do liczby 800, zakończenia budowy trzech 
dużych zakładów produkcji ciężkich obrabiarek, fabryki frezarek 
w Gorkim, automatów i półautomatów w Kijowie oraz rozpo­
częcia budowy szeregu -nowych zakładów dla produkcji szlifie­
rek, obrabiarek do uzębień, strugarek podłużnych, karuzelówek 
i wytaczarek.

Agresja niemiecka w czerwcu 1941 r. -pociągnęła za sobą tyl­
ko czasowe zahamowanie tempa rozwoju radzieckiego przemy­
słu obrabiarkowego. W czasie ubiegłej wojny wybudowano sze­
reg nowych fabryk, które podjęły zaraz produkcję. Przemysł o- 
biabiarkowy Związku Radzieckiego po odbudowie zniszczeń wo­
jennych i dalszej planowej rozbudowie posiada obecnie znacz­
nie większe możliwości produkcyjne, niż przed drugą wojną 
światową. Rozwój i możliwości przemysłu obrabiarkowego naj­
lepiej obrazują cyfry podane przez prof. dr N. S. Aczerkana. 
W październiku 1947 r. Zakłady im. Sergo Ordżonikidze, zbudo- 

■ wane od podstaw w pierwszej pięciolatce, wyprodukowały dwa 
raży więcej obrabiarek (w cenach niezmiennych 1926 r.) niż 
wszystkie zakłady całego Imperium Rosyjskiego w r. 1913.

=y&yvarty plan pięcioletni na lata 1946 — 1950 przewidywał 
jigJ^^żnaczny wzrost przemysłu obrabiarkowego; w r. 1950 
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należało wyprodukować 74 tys. obrabiarek, w tym 13,3 tysięcy 
agregatowych i specjalnych. Jak wiemy plan ten wykonano z 
nadwyżką. Wprowadzono produkcję ok. 250 nowych typów obra­
biarek ogólnego przeznaczenia, ponad 1000 typów obrabiarek 
specjalnych -i agregatowych, 23 typy automatów i półautomatów 
tokarskich oraz zbudowano 26 automatycznych linii obrabiarko­
wych.

Piąty plan pięcioletni Ilia lata 1951 4- 1955 przewiduje dalszy 
poważny wzrost .potencjału produkcyjnego przemysłu obrabiar­
kowego. Wystarczy wymienić, że tylko produkcja obrabiarek 
ciężkich ma być 3,6, a precyzyjnych około 4 razy większa niż 
w czwartym planie pięcioletnim.

Poziom i rozwój przemysłu obrabiarkowego w Związku Ra­
dzieckim charakteryzuje się nie tylko ilością produkowanych o- 
brabiarek, ale. równocześnie zaletami konstrukcyjnymi i technicz­
no - ekonomicznymi.

Jednocześnie zmieniła się struktura typów obrabiarek. Zbu­
dowano wiele różnych obrabiarek specjalnych dla przemysłu pre­
cyzyjnego, które poprzednio były przywożone z zagranicy. W 
roku 1933 wypuszczono pierwsze półatutomaty do uzębień i je­
dnowrzecionowe tokarskie półautomaty prętowe. W r. 1934 za­
projektowano i zbudowano w ENIMS pod kierunkiem głównego 
konstruktora, członka korespondenta Akademii Nauk Związku 
Radzieckiego, dwukrotnego laureata Nagrody Stalinowskiej, 
prof. dr 117. /. Dikuszyna jednostki wiertarskie o mocy 3,7 i 
7,4 kW2). Jednostki te były pierwszymi budowanymi w Europie 
standartowymi zespołami dla obrabiarek agregatowych. W r. 
1935 rozpoczęto produkcję seryjną czterowrzecicnowych auto­
matów tokarskich typu 123, półautomatów tokarskich typu 116, 
ciężkich tokarek pociągowych typu DIP 500, frezarek podłuż­
nych oraz wielu innych obrabiarek.

2) Patrz: prof. dr inż. Witold Szymanowski ,,Obrabiarki zespołowe wy­
razem postępu technicznego", Mechanik 1951, nr 3, 5 i 6.

3) Patrz: inż. W. Olędzki ,.Uwagi o pracy linii automatycznej dla ob­
róbki skrawaniem w ZSRR", Przegląd Mechaniczny 1950,. nr 4—6.

Rys. I. Szybkobieżna frezarka pionowa typu 6N13B. Wielkości charaktery­
styczne: powierzchnia robocza stołu 400 X 1G00 mm, 18 prędkości obroto- 
wych wrzeciona w zakresie 40 — 2000 obr/min, 18 wielkości posuwów po­
dłużnych stołu w zakresie 40-4-2000 mm/min, moc silnika napędu głównego 
II kW,. ciężar 4600 kG. Obrabiarka ta przeznaczona jest do pracy narzę­

dziami ze stali szybkotnącej i spieków.

W typach obrabiarek produkowanych obecnie, a więc toka­
rek, frezarek (rys. 1), iszilifierek itp. jest wiele takich, których w 
czasach carskich zupełnie nie produkowano. Dła przykładu wska­
zać można serię automatów i półautomatów różnego przezna­
czenia, wśród których na czoło wyisuwa się znana konstrukcja 
sześciowrzecionowego automatu tokarskiego .typu 1A 266 o cał­
kowitym rozrządzie hydraulicznym, opracowana w ENIMS przez 
prof. dr W. I. Dikuszyna oraz tokarka wielonożowa typu 1731 
konstrukcji inż. I. A. Roztowcewa (zdjęcie na okładce). Dalej 
wymienić można serię obrabiarek do uzębień zaprojektowanych 
przez grupę konstruktorów pod kierunkiem inż. Z. I. Kowalczu­
ka (rys. 2 i 3), hydrauliczny półautomat typu P28 A dla obrób­
ki kół zębatych stożkowych z zębami spiralnymi konstrukcji 
inż. W. N. Kiedryńskiego (rys. 4), półautomatyczną szlifierkę 
hydrauliczną do kół zeibatych walcowych konstrukcji inż. J. A. 
^wstegniewa (rys. 5), precyzyjną tokarkę do gwintów opraco­
waną przez inż. A. G. Piłatowa (rys. 6), wielowrzecionowe obra-

Rys. 2. Półautomatyczna frezarka obwiedniowa typu 5325. Wielkości cha­
rakterystyczne: największa średnica obrabianego walcowego kola zębatego 
450 mm, największy moduł 5 mm, moc silnika napędu głównego 4,5 kW. 

Obrabiarka posiada szereg oryginalnych mechanizmów hydraulicznych.

biarki agregatowe i automatyczne linie obróbkowe konstrukcji 
inż. I. A. Erpszera i G. I. Suzanowa. (rys. 7) 3).

Na uwagę zasługuje również oryginalnej konstrukcji frezar­
ka kopiowa typu 6441 A, opracowana w Leningradzie przez 
kand. nauk techn. T. N. Sokołowa i inż. I. A. Druszyńskiego oraz 
szlifierka do gwintów typu M.M. 582 konstrukcji doc. kand. na­
uk techn. M. P. Merperta i wiele innych.

Największym sukcesem obrabiarkowców radzieckich było za­
projektowanie, zbudowanie i uruchomienie fabryki tłoków sa­
mochodowych, w której wszystkie procesy wytwórcze, począw­
szy od lania, obróbki mechanicznej, pomiarów twardości, gład­
kości oraz pakowanie gotowych tłoków i odprowadzanie wió­
rów isą całkowicie zautomatyzowane. Kontrola .pracy przepro­
wadzana jest z centralnego pulpitu dyspozycyjnego. Zakład 
ten zaprojektowany został w ENIMS przez 35-osobową grupę 
naukowców i konstruktorów pod kierunkiem prof. dr W. I. Di­
kuszyna.

Dla różnych gałęzi przemysłu, metalurgii, transportu, a prze­
de wszystkim dla wielkich budowli komunizmu buduje się o-

Rys. 3. Wiórkarka do kół zębatych walcowych typu 5717. Wielkości charak­
terystyczne: średnica obrabianego kola 200 4- 1250 mm — zazębienie ze­
wnętrzne, oraz do 600 mm — zazębienie wewnętrzne, moduł 2 -r- 8 mm, 
szerokość wiórkowanych zębów 15 4- 200 mm, moc silnika napędu głów­

nego 4,5 kW, ciężar 4500 kG.
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Rys. 4. Półautomatyczna frezarka typu 5 P28A do nacinania uzębień spi­
ralnych na kolach zębatych stożkowych. Wielkości charakterystyczne: 
największa średnica obrabianego kola 750 mm, największy moduł 15 mm. 
moc silnika głównego 12 kW, ciężar 10 000 kG. Obrabiarka posiada szereg 

ciekawych mechanizmów hydraulicznych.

Rys. 5. Uniwersalna półautomatyczna szlifierka do kół zębatych walcowych 
typu 5P84. Wielkości charakterystyczne: największa średnica szlifowanego 
koła 450 mm, największy moduł 10 mm. Obrabiarka pracuje identycznie jak 
szlifierki firmy Niłes, jednak jej rozwiązanie jest oryginalne ze względu 
na zastosowanie hydraulicznego napędu ruchu posuwisto-zwrotnego tarczy 

szlifierskiej.

Rys. 6. Precyzyjna tokarka do gwintów typu 1022. Obrabiarka przeznaczona 
jest do tłoczenia gwintów i śrub pociągowych do dokładnych obrabiarek- 

przyrządów. Długość tłoczenia gwintu do 2,5 mm.

becnie w Związku Radzieckim wiele wysokowydajnych specjal­
nych i specjalizowanych obrabiarek.

Obok wspomnianych wyżej naukowców i konstruktorów szcze­
gólnie duże zasługi dla radzieckiego przemysłu obrabiarkowego 
położyli stachanowcy. Osiągnięcia znanych powszechnie zarów­
no w Związku Radzieckim jak i zagranicą przodowników pracy 
przemysłu obrabiarkowego, ilaureatów Nagród Stalinowskich 
P. B. Bykowa, G. S. Bortkiewicza, B. J. Kułagina, N. G. Smirno- 
wa i innych dały wytyczne konstruktorom do stworzenia szere­
gu nowych, wybitnie oryginalnych obrabiarek dla obróbki szyb­
kościowej. Można śmiało powiedzieć, że wymienieni stachanow­
cy swoimi postępami w dziedzinie. obróbki metali zmuszają na­
ukowców i konstruktorów do tworzenia szybkobieżnych obrabia­
rek, które odpowiadałyby warunkom przez nich stawianym.

Nie pozostanie również bez wpływu na konstrukcję obrabia­
rek nóż tokarski typu Ił7. A. Kolesowa^.

Zmiany te prawdopodobnie odbiją się znacznie w konstruk­
cji tokarek i karuzelówek, a prawdopodobnie również frezarek 
i wiertarek.

2. Nauka
W dziedzinie badania obrabiarek i stworzenia .podstaw te­

oretycznych obrabiarkowcy radzieccy musieli pracę zaczynać od 
początku, ponieważ dorobek odziedziczony w spadku po Impe­
rium Rosyjskim nie mógł służyć za punkt wyjścia do badań na­
ukowych. Szczególnie duże znaczenie mają dla rozwoju radziec­
kiego przemysłu obrabiarkowego prace ENIMS, założonego w r: 
1933 na bazie Naukowo-Badawczego Instytutu Obrabiarek i 
Narzędzi oraz Centralnego Biura Konstrukcyjnego Zjednoczenia 
Obrabiarkowego. Po 20 latach swojego istnienia ENIMS rozpo­
rządza obecnie szeregiem specjalnych biur konstrukcyjnych i 
laboratoriów oraz zakładem doświadczalnym, w którym pracują 
liczne doświadczone kadry teoretyków, badaczy i konstruktorów. 
ENIMS wykonał znaczną ilość prac naukowo - badawczych, któ­
rych tematyka obejmuje zagadnienia automatyzacji obrabiarek 
i linii obróbkowych, zasady budowy agregatów, hydrauliki i elek­
trotechniki obrabiarkowej, kinematyki i dynamiki obrabiarek, 
normalizacji, metaloznawstwa, specjalne zagadnienia konstruk­
cji różnych typów obrabiarek, konstrukcji poszczególnych mecha­
nizmów i zespołów z punktu widzenia standaryzacji, zagadnienia 
typizacji itp.

Prace ENIMS mają na celu stworzenie naukowych podstaw 
konstrukcji obrabiarek wydajnych, ekonomicznych w wykonaniu 
i eksploatacji oraz łatwych do obsługi. W tej szeroko zakrojonej 
pracy naukowo - badawczej uczestniczy także wiele wyższych 
uczelni, w których jak podaje prof. dr G. A. Szaumian, od r. 
1932 stworzono specjalizację obrabiarkową. W tej liczbie wy­
mienić należy założony z inicjatywy J. W. Stalina Instytut Obra­
biarek i Narzędzi Jego imienia w Moskwie, gdzie Katedrą Obra­
biarek kieruje prof. dr N. S. Aczerkan, Moskiewską Wyższą 
Szkolę Techniczną im. Baumana z Katedrą Obrabiarek i Auto­
matów pod kierunkiem prof. dr G. A. Szaumiana, Leningradzki 
Instytut Politechniczny im. Kalinina, Kijowski Instytut Politech­
niczny, Charkowski Instytut Technologiczny, Odeski Instytut 
Politechniczny i Tulski Instytut Mechaniczny.

Wyszczególnienie chociażby ważniejszych prac wykonanych 
przez ENIMS, różne instytuty naukowo - badawcze i laborato­
ria, wyższe uczelnie techniczne oraz poszczególnych pracowni­
ków naukowych z krótkim omówieniem treści tych prac ■— prze­
kracza ramy niniejszego artykułu. Wymienienie kilkunastu prac 
naukowych da pojęcie o ogromnym rozmachu badań prowadzo­
nych w Związku Radzieckim.
3. Literatura

Od początku istnienia władzy radzieckiej przystąpiono do 
tworzenia własnej literatury technicznej i podręczników akade­
mickich, cg było Konieczne dla rozwoju przemysłu i szkolenia 
kadr. Osiągnięcia Związku Radzieckiego na tym polu są impo­
nujące. Od 24 lat wychodzi w Moskwie jako organ Ministerstwa 
Przemyślu Obrabiarkowego znane u nas już w czasach przed­
wojennych czasopismo naukowo - techniczne „Stańki i Instru- 
mient“. Wiele miejsca poświęca również obrabiarkom wycho­
dzące od 33 lat czasopismo naukowo - techniczne „Wiestnik Ma- 
szinostrojenija", zajmujące się zagadnieniami budowy maszyn.

Zasadnicze zagadnienia projektowania obrabiarek zostały 
gruntownie wyjaśnione w szeregu publikacji prof. dr N. S. Aczer- 
kana, szczególnie w jego klasycznym dziele „Rasczot i konstrui- 
rowanie miętałłorieżuszczych stankow" t. I. — 1936, t. II — 1945,

4) Patrz: inż. Jan Kaczmarek ..Toczenie przy zastosowaniu dużych po­
suwów. Analiza skrawania nożem Kolesowa“. Mechanik’ 1053. nr 6.
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i w podręczniku akademickim pod tym samym tytułem, który 
wyszedł w dwóch wydaniach w latach 1949-4- 1952.

Ogromne znaczenie dla przyszłej, nie istniejącej jeszcze ga­
łęzi nauk technicznych — teorii obrabiarek — mają prace prof. 
g M. Gołowina. W dziedzinie kihematyki obrabiarek należy wy­
mienić przede wszystkim znaną z powołań i odnośników podsta­
wową pracę „Kinematyka stankow" cz. I — 1946, cz. II — 1949. 
Oprócz tej pracy, którą prof. G. M. Golowin wydał w formie 
skryptu w Moskiewskiej Wyższej Szkole Technicznej im. Bauma­
na, ukazał się w r. 1951 nie znany u nas jeszcze „Kurs kinie- 
matiki stankow", który wchodzi obecnie jako samodzielna dy­
scyplina w plan naukowy przygotowania radzieckich inżynierów- 
obrabiarkowców.

We wspomnianych wyżej pracach prof. G. M. Gołowina 
gruntowne omówienie otrzymały zagadnienia łańcuchów kine­
matycznych. Kinematyce obrabiarek poświęcona jest również 
książka kand. nauk techn. N. J. Szawljugi „Kiniematiczeskije 
cjepi mćetałloreżuszczych stankow" 1950 r.

Wspomniany wyżej wielokrotnie prof. W. I. Dikuszyn opu­
blikował szereg prac naukowych i konstrukcyjnych, wśród 'któ­
rych można wymienić dwie ostatnie, odnoszące się do podsta­
wowych danych projektowania obrabiarek w ogólności i obra­
biarek agregatowych. Prace te znajdują się w wydanym w r. 
1949 IX tomie encyklopedii „Maszinostrojenje", który poza 
tym zawiera jeszcze wiele cennych materiałów opracowanych 
w sposób bardzo praktyczny przez wielu najwybitniejszych spe­
cjalistów radzieckich. \

Zagadnienia automatyzacji obrabiarek i projektowania linii 
automatycznych omówione są w szeregu publikacji pracowni­
ków ENIMS, np. inż. G. I. Suzanowa, którego książka „Agregat- 
nyje stanki" wydana w r. 1948 posłużyła u nas w kraju do prac 
w tej dziedzinie.

Jeden z najbardziej znanych i zasłużonych radzieckich kon­
struktorów i teoretyków prof. dr G. A. Szaumian napisał dwie 
książki: „Osnowy projektirowanja stankow, awtomatow i awto- 
maticzeskich linii" (dwa wydania 1946, 1949), oraz podręcznik 
akademicki „Awtomaty", wydany w r. 1952. Dalszą mocną pozy­
cją jest doskonała monografia wybitnego konstruktora ENIMS 
i wykładowcy Instytutu Obrabiarek ' Narzędzi im. J. W. Stalina 
— prof. B. L. Bogusławskiego. Pierwszy tom tej monografii wy­
dany był w r. 1946 pt. „Tokarnyje' awtomaty i polawtcmaty od- 
noszpindielnyje", drugi w r. 1950 pt. „Mnogoszpmdielnyje tokar­
nyje awtomaty > polawtcmaty".

Prof. B. L. Bogusławskij opublikował również szereg artyku­
łów, w których przedstawił własne oryginalne badania nad za­
gadnieniem stopnia automatyzacji obrabiarek. Dalsze prace w 
tej dziedzinie, odnoszące się szczególnie do obrabiarek zespoło­
wych i linii automatycznych, opublikowali doc. kand. nauk techn. 
A. P. Władzijewskij i inż. J. A. Erpszer. Różnym zagadnieniom 
dynamicznym, występującym w obliczeniach obrabiarek, poświę­
cił wiele swych prac prof. dr D. N. Reszetow, który w latach 
1942 -4- 1943 opracował podstawy ogólnych metod obliczania 
elementów obrabiarek na zmęczenie, dokładnych obliczeń wrze­
cion i prowadnic ruchu prostoliniowego. Całość zagadnienia zo­
stała ujęta w pięknej książce „Rasczot dietalej- stankow" 1945. 
W r. 19'52 wydano nową, bardzo wartościową książkę, a mia­
nowicie: „Tablicznyje rasczoty stankow" cz. 1., zawiera­
jącą materiały do obliczania przekładni zębatych i cięgnowych, 
wałów oraz łożysk tocznych. Jest to praca wykonana w oddziale 
kinematyki i dynamiki obrabiarek ENIMS przez grupę pracowni­
ków naukowych pod kierunkiem prof. dr D. N. Reszetowa.

Kand. nauk techn. N. W. Ignatiew opracował w r. 1937 prosty 
i praktyczny sposób obliczania skrzynek prędkości, który jest 
szeroko stosowany w naszym przemyśle obrabiarkowym jesz­
cze od czasów przedwojennych5).

Przeprowadzono również wiele badań nad sztywnością obra- 
biarek, których wyniki były publikowaną. Tutaj należy wymie­
nić przede wszystkim nie znane u nas podstawowe dzieło inż. 
K- W. Wotinowa „Żostkost stankow" 1940, prace kand. nauk 
techn. A. P. lenikiejewa, kand. nauk techn. A. K. Ogrinczuka, 
inż. E. G. Aleksiejewa i szereg prac prof. dr A. P. Sokołowskie­
go, np. „Zestkost w tiechnołogii maszinostrojenja" 1946 i „Kurs 
tiechnołogii maszinostrojenja" t. I. 1947. W Leningradzkim Insty­
tucie Politechnicznym pod kierunkiem prof. dr A. P. Sokołow­
skiego grupa jego uczniów i współpracowników wykonała sze- 
feg oryginalnych badań obrabiarek, które opublikowano w książ- 
ce^„Tocznost' mechaniczeskoj obrabetki i puti jej powyszenja" 
J951 s). Zagadnieniu drgań obrabiarek poświęcone są prace inż.

5) Patrz: inż. Witold Szymanowski „Podstawy obliczania skrzynek 
Prędkości w obrabiarkach", Przegląd Mech. 1939, nr 1.

6) Patrz: inż. Stefan Lewandowski „Odkształcenia cieplne obrabiarek", 
Przegląd Mechaniczny 1953, nr 7.

E. G. Aleksiejewa, inż N. A. Drozdowa i prof. dr D. N. Reszeto­
wa wykonane w ENIMS i praca doktorska prof. dr A. I. Ka- 
szirina.

Wiele badań było prowadzonych w dziedzinie hydrauliki w 
obrabiarkach, np. prof. dr M. T. Baszta „Gidrawliczeskije pri- 
wody i miechanizmy mietałłorieżuszczich stankow" 1937, kand 
nauk techn. I. Z. Zajczenko „Gidrawliczeskoje oborudowanje so- 
wramiennych miietiallorieżuszazich stankow" 1945, doc. kand. 
nauk techn. W. W. Ermakow „Giwradliczeskij priwod mietałłorie- 
żuszczych stankow" 1948 i „Osnowy rasczota gidropriwoda" 
1951. prof. dr E. M. Chajmowicz „Gidrawliczeskije priwody mie- 
tałłorieźuszcziioh stankow" 1947 i „Gidrcpriwody kopirowalnych 
stankow" 1950.

Również w dziedzinie elektryfikacji obrabiarek wymienić 
można wiele cennych prac naukowych i podręczników akade­
mickich np. prof. dr S. A. Press „Elektriczeskoje oborudowanje 
mietałłorieżuszczich staników" 1946, inż. M. \S. Woroszyłow 
„Elektniczeskije schiemy mietałłorieżuszczich stankow" 1948, 
kand. nauk techn. K. A. Czertoryskij „Elektroawtomatika mie- 
tałłorieżuszczych stankow" 1951, inż. A. M. Rozigrajew i inż. 
Z. A. Drozin „Projektirowanje i montaż elektrooborudowanja 
niiietałłonieżuszczich stankow" 1952, kand. nauk techn. J. W. 
Charizomenow „Elektriczeskoje oborudowanje mietałłerieżusz- 
czich stankow" 1952.

Rys. 7. Automatyczna linia obróbkowa typu 2AO51—2AO60 do obróbki ka­
dłuba silnika spalinowego. Linia składa się z 11 obrabiarek agregatowych, 
posiada 14 pozycji roboczych, 19 jednostek obróbkowych, 173 wrzeciona. 
Ogólna moc 27 silników elektrycznych 126 kW. Zajmowana powierzchnia 

151 m2. Wydajność linii 21 kadłubów silnikowych na 1 godz.

Wiele uwagi poświęca się również w Związku Radzieckim 
sprawie racjonalnego wykorzystania obrabiarek i ich moderni­
zacji. W tej dziedzinie jest wiele publikacji. Prof. dr A. I. Ka- 
szirin opracował specjalne nomegramy do określania wydajności 
obrabiarek, które mają szerokie zastosowanie także w naszym 
przemyśle obrabiarkowym. Dwaj pracownicy naukowi Lenin- 
gradzkiego Instytutu Politechnicznego kandydaci nauk techn. I. 
M. i A. M. Kuczer opublikowali pracę pt. „Modiemizacja tokar- 
nych i fnieziernych stankow dla skorostnogo rjeżamja mietałłow" 
1949. Modernizacji obrabiarek dużo uwagi poświęca również 
ENIMS, w którym przeprowadzono zakrojone na dużą skalę 
prace opublikowane w cyklu książek „Modiemizacja i racjona!- 
noje ispolizówanje stankow dla raboty twiordym.i spławami". 
W książkach tych omówiono w sposób wyczerpujący zasadnicze 
problemy związane z modernizacją, a więc: obliczenia, zmiany 
konstrukcyjne mające na celu podwyższenie mocy, sztywności 
i odporności na drgania tokarek, rewolwerówek, frezarek i wier­
tarek. Książki te wydane w latach 1949 4- 1951 posłużyły u nas 
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w kraju do opracowania wytycznych modernizacji obrabiarek 
dla naszego przemysłu.

Wśród wielu wydanych ostatriio podręczników akademickich 
są znane u nas m. in. M. W. Zinin „Stańki dla obrabotki zub- 
czatych koleś" 1950, N. I. Cejtlin „Mietałłorieżuiszczije kopiro- 
walńyje stanki" 1951. Obecnie podjęto w Związku Radzieckim 
szeroko zakrojoną akcję wydawania podręczników na poziomie 
technikum obrabiarkowego. Tu wymienimy tyliko jeden świetnie 
opracowany, zarówno pod względem doboru materiału jak i za­
let dydaktycznych. Jest to książka „Raszczot i ikonstruirowanje 
mietałlomeżuszczich staników" 1950, opracowana przez kolektyw 
autorów w składzie: inż. B. G. Egerman, kand. nauk techn. W. 
A. Brawiczew, inż. E. A. Korsow i inż. L. A. Kupreman.

Ten krótki przegląd byłby jednak bardzo'niekompletny, gdy- 
byśmy pominęli literaturę dotyczącą technologii obrabiarek, Któ­
ra jest bardzo bogata. Pierwsze miejsce zajmują tu prace prof. 
dr B. S. Bałakszina „Tiiechnołogia stankostrojenija", podręcznik 
akademicki, który miał dwa wydania: 1943 i 1949, oraz „Ekono­
mika tiechnołogii i proizwodstwa stankow" 1946. Kand. nauk 
techn. D. W. Czarnko opublikował w roku 1946 wartościową 
książkę „Tiechnołogia potocznego proizwodstwa stankow". Spra­
wy technologii obrabiarek z punktu widzenia normalizacji kon­
strukcji, typizacji, modelowania, ekonomii materiałów konstruk­
cyjnych ujął w sposób niezwykle wnikliwy kand. nauk techn. B. 
G. Gokun w swoim dwutomowym dziele „Tiechnologiczeskije 
osnowy konstruirowanja w maszinostrojenji" 1950. Wiele cenne­
go materiału dotyczącego technologii obrabiarek można znaleźć 
w pięknym podręczniku akademickim prof. dr A. I. Kaszirina 
„Tiechnołogia maszinostrojenja" 1949.

Przedstawiony krótki rys historyczny rozwoju przemysłu c- 
brabiarkowego w Rosji i w Związku Radzieckim wskazuje na 

niezwykłe tempo tego rozwoju oraz związanych z nim nauk i |j. 
teratury. Należy zaznaczyć, że również nie zapomniano o ko­
nieczności prowadzenia badań historycznych z zakresu budowy 
maszyn. Wymienić tu należy pracę laureata Nagrody Stalinow­
skiej, prof. IV. I. Danilewskiego „Russkaja tiechnika" (dwa wy­
dania: 1947 i 1948), która zawiera wiele cennego materiału z 
z historii budowy obrabiarek w Imperium Rosyjskim. Prof. S. 4, 
Britkin i inż. S. S. Widonow opublikowali kilka monografii c c- 
syjskich obrabiarkowcach XVIII i XIX wieku.* » *

Wielki postęp radzieckiego przemysłu obrabiarkowego 
stal się wzorem w budowie naszego przemysłu, wzorem przy 
organizowaniu produkcji i budowie nowych typów obrabiarek.

Realizując plan 6-letni w przemyśle obrabiarkowym, przeła­
mujemy ogromne trudności, poświęcamy wszystkie swe siły, by 
sprostać zadaniom i w tej mozolnej pracy korzystamy z do­
świadczeń obrabiarkowców radzieckich, pozwalających nie tyl­
ko wyrównywać nasze zacofanie, ale podnosić krajową technikę 
budowy obrabiarek na coraz wyższy poziom.

W tej trudnej pracy nad budową podstaw socjalizmu, którą 
jest wykonanie planu 6-il et niego, nie należy zapominać również 
o hitstori’ naszego przemysłu obrabiarkowego, o pracy wielu na­
szych inżynierów obrabiarkowców i utalentowanych robotników, 
którzy kładli podwaliny pod jego rozwój7).

7) Patrz inż. J. 117. Czarnowski — Historia techniki ważnym elemen­
tem kształtowania światopoglądu — Przegląd Techniczny, nr 8.

LITERATURA
1. N. S. Aczerkan „Raszczot i konstruirowanje mietałłorieżuszczich Stan­

ków", wyd. 1 — 1949 i wyd. 11 — 1952. Maszgiz, Moskwa.
2. G. A. Szautnian „Awtomaty", 1952, Maszgiz, Moskwa.
3. „Stanki i Instrumient" 1946-^1952, Maszgiz, Moskwa.

Typizacja urzqdzeń do tłoczenia z blachy w ZSRR
621-98 (47:438) Mgr inż. KAZIMIERZ BOSIACRl

Czasopismo „Wiestnik Maszinostrojenija" nr 611953 umieściło artykuł dyskusyjny inż. G. N. Rowińskiego 
pt. „Tipaż listosztanipowocznogo oborudowanija dla awtomobilnoj promyszlennosti w nowoj piatiletkie", w któ­
rym autor podaje obecne osiągnięcia ZSRR z zakresu budowy maszyn do przeróbki plastycznej, a w szczególności 
pras do tłoczenia na zimno, oraz plan perspektywiczny rozwoju budowy tych maszyn. Na podstawie danych za­
czerpniętych z treści wymienionego artykułu oraz prac innych autorów radzieckich ■— artykuł niniejszy zaznajamia 
czytelnika z osiągnięciami ZSRR w zakresie budowy maszyn do przeróbki plastycznej, przeprowadza analizę po­
równawczą z rozwojem tej gałęzi przemysłu w Polsce w planie 6-letnim i wysuwa wnioski dotyczące rozszerze­
nia asortymentu produkcyjnego tych maszyn w oczekującym nas nowym pięcioletnim planie gospodarczym.

Ustawa o 5-letnim planie odbudowy i rozwoju gospodarstwa 
narodowego ZSRR już w latach 1945—1950 postanawia szero­
kie wykorzystanie przy budowie maszyn postępowych metod 
produkcji, między innymi zastosowanie części tłoczonych i całych 
tłoczno-spawanych konstrukcji, wyciskanie wypływowe, grzanie 
elektryczne, kucie matrycowe na prasach itd.

XIX Zjazd KPZR jeszcze mocniej podkreślił znaczenie metod 
przeróbki plastycznej, a dowodem doceniania tego ważnego dla 
rozwoju przemysłu zagadnienia są zatwierdzone przez Zjazd 
Partii dyrektywy odnośnie piątego pięcioletniego planu, prze­
widujące planowy ośmiokrotny wzrost produkcji ciężkich 
maszyn i urządzeń do tłoczenia 5 kucia w bieżącym planie 
pięcioletnim.

W związku z tym duże znaczenie przywiązywane jest 
w ZSRR do zagadnienia ustalenia typów i charakterystyk no­
wych urządzeń przeróbki plastycznej, które powinny być wpro­
wadzone do przemysłu, oraz do uruchomienia w bieżącej pię­
ciolatce seryjnej produkcji maszyn, już wykonanych 1 wypró­
bowanych prototypów.

Zagadnieniem tym głęboko interesują się w ZSRR szerokie 
kola wybitnych specjalistów w zakresie' procesów przeróbki 
plastycznej 1 konstrukcji maszyn w Szczególności tłoczenia 
na zimno. Do grona tych specjalistów zaliczają się tak poważne 
autorety jak prof. dr nauk techn. N. P. Aksenow. IV. K. 
Popow, S. M. Polak, B. W. Sorokin, B. W. Rozanow, B. P. Wi­
nogradów, A. I. Zimin, E. P. Unksow, A. I. Celikow, doc. kand. 
nauk techn. M. W. Storożew i inni, którzy cały szereg prac, po­
święcili zagadnieniom nowoczesnych procesów przeróbki pla­
stycznej na gorąco i na zimno i odpowiadających tym procesom 
nowoczesnym urządzeniom kuźni i tłoczni.

Ważność zagadnienia i znaczenie zastosowania procesów 
tłoczenia na zimno wyrobów z blachy w nowoczesnej techno­
logii budowy maszyn i produkcji wyrobów masowych są ogól­

nie znane. Procesy te posiadają wielkie perspektywy rozwojo­
we, ponieważ zapewniają znaczne oszczędności materiałowe, 
polepszenie jakości produkcji i podwyższenie wydajności pracy. 
W tych warunkach produkcja maszyn do tłoczenia z blachy 
nawet w tak przodującym technicznie kraju, jakim jest ZSRR, 
nie nadąża za rosnącymi potrzebami co do ilości typów produ­
kowanych maszyn.

Podane właśnie okoliczności były przyczyną dyrektyw uchwa­
lonych przez KC KPZR, a dalekowzroczność polityki gospo­
darczej Rządu ZSRR potwierdza przyznanie wysokiego prio­
rytetu produkcji urządzeń przeróbki plastycznej.

1. Typizacja urządzeń w Związku Radzieckim
W wywodach swoich inż. G. N. Rowinskij1) podaje m. in. 

jako jeden z przykładów produkcję pras mimośrodowych (z na­
stawianym mimośrodem) w ZSRR.

Produkowane obecnie prasy małych typo-wymiarów (o no­
minalnym nacisku do 100 t) dostarczane są z reguły bez po­
wietrznych poduszek w stole, w związku z czym staje się nie­
możliwe zastosowanie ich do całego szeregu operacji techno­
logicznych bez uzupełnienia dodatkowymi urządzeniami już 
na miejscu pracy.

Rozwój automatyzacji procesów tłoczenia z blachy wymaga 
budowy pras korbowych i mimośrodowych, wysięgowych z prze­
chylnym korpusem. GOST 4382-48 zawiera typo-szereg takich 
pras, z których wykonywane są dotąd tylko pojedyncze typy. Rów­
norzędnie GOST 870-51 przewiduje szereg o dużej ilości typo- 
wymiarów małych pras wysięgowych ze stałym korpusem. Kor­
pusy stale utrudniają zastosowanie zautomatyzowanych tłocz­
ników, wyrzutników i zgarniaczy. Zaletą tych korpusów jest ich 
większa sztywność w porównaniu z przechylnymi, ma jednak to 
znaczenie tylko dla ograniczonego zakresu procesów tłoczenia.

x) Wiestnik Maszinostrojenija, nr 6/1953, str. 58.
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Z tych powodów produkcja pras wysięgowych ze stałym 
korpusem i nieruchomym stołem o nominalnym nacisku od 
jO -j- 100 t i wyżej jest celowa tylko w przypadkach wycina­
nia półwyrobów iz grubego i twardego materiału, oraz przy 
niektórych operacjach kształtowania objętościowego i wybijama, 
nie wymagających specjalnych do tego celu pras. Prasy te po­
winny być zaopatrzone w ^zdejmowany sprężynowy wyrzutnik,- 
wmontowany w stół prasy. '

Z reguły wykonywane obecnie nieduże prasy posiadają nie 
osłonięty mechanizm korbowy. Takiej konstrukcji nie można 
uznać za nowoczesną.

Konieczne jest zwiększenie produkcji pras z mechanizmem 
zamkniętym osłoną, oraz mimośrodowych pras z mechaniz­
mem w wannie oliwnej.

Należy rozszerzyć zastosowanie elektro-,powietrznych i ele-' 
kiro-hydraulicznych sprzęgieł ciernych i zaopatrywać w nie nie 
tylko duże prasy, ale — w miarę możności — i prasy wysię­
gowe o małych naciskach, eliminując stosowane dotąd sprzę­
gła kłowe lub klinowe o raptownym wyłączaniu, ujemnie wpły­
wające na mechanizmy i pracę pras.

Zastosowanie sprzęgieł ciernych zwiększa w znacznym stop­
niu pewność działania i warunki bezpieczeństwa pracy na pra­
sach i w znacznym stopniu ułatwia ich automatyzację.

W tym celu konieczne jest przeprowadzenie odpowiednich 
doświadczalno-badawczych prac i na ich podstawie opracowa­
nie konstrukcji nowych sprzęgieł, przewidując zastosowanie 
w tych konstrukcjach materiałów ciernych ulepszonej jakości.

Wytwarzane sprzęgła powinny posiadać prostą konstruk­
cję i nieduże wymiary przystosowane do pras o małym na­
cisku. Takie sprzęgła pozwalają na zastosowanie zamocowa­
nego na prasie przyciskowego sterowania elektrycznego.

Następnie we wszystkich prasach niezależnie od wielkości 
należy zastosować centralne smarowanie pod ciśnieniem, które 
ma wielkie zalety przy obsłudze pras i w dużym stopniu przy­
czynia się do bezpieczeństwa pracy na prasach.

Tak więc asortyment typo-wymiarów pras wysięgowych w tej 
liczbie przewidzianych przez GOST 4382-48 i GOST 870-51 po­
winien być poddany rewizji w kierunku zbliżenia konstrukcji 
tych pras do nowoczesnych wymagań. Ta propozycja jest uza­
sadniona doświadczeniem przemysłu motoryzacyjnego, w któ­
rym tłoczenie na zimno stosowane jest w bardzo szerokim za­
kresie.

W dalszych rozważaniach specjalistów radzieckich nad roz­
wojem i budową urządzeń do' tłoczenia z blachy w planie pię­
cioletnim ZSRR zostało zaakcentowane, że jeszcze poważniej­
szym zagadnieniem jest uporządkowanie produkcji ciężkich 
urządzeń do tłoczenia, na które zapotrzebowanie wzrasta nie 
tylko w przemyśle motoryzacyjnym, ale i w wielu innych prze­
mysłach.

Przede wszystkim należy ustalić jakie typy ciężkich pras 
powinny być znormalizowane i nastawione na seryjną produk­
cję w najbliższych latach planu pięcioletniego.

Tutaj można byłoby wymienić następujące grupy pras, któ- 
nych budowa jest nieodzowna ze względu na nowoczesne pro­
cesy technologiczne tłoczenia:

1) Ciężkie prasy podwójnego działania z wałem o jednym 
wykorbieniu i jednopunktowym zawieszeniu suwaka wewnętrz­
nego o naciskach nominalnych od 200 do 400 ton i wymiarach 
płyty stołu-od 1000 X 1000 do 1800 X 1800 mm. Największa 
głębokość ciągnienia od 200 do 450 mm.

2) Ciężkie prasy podwójnego działania z wałem o dwóch 
wykorbieniach i czteropunktowym zawieszeniu suwaka wew­
nętrznego o nominalnym nacisku tego suwaka od 200 do 600 
ton, wymiarach płyty stołu prasy od 1500 X 2000 mm do 
2500 X 45 00 mm i największej głębokości ciągnienia do 500 mm.

Stoły pras podwójnego działania wymienionych typów po­
winny być zaopatrzone w poduszki z hydrauliczno-powietrznym 
przytrzymywaczem. Korbowo-mimośrodowy mechanizm powi­
nien mieścić się w głowicy prasy zamkpiętej osłoną.

Równolegle konieczna jest budowa specjalnych pras potrój­
nego działania do produkcji wyrobów o bardzo dużych wymia­
rach i złożonych kształtach, jak np. jednolite dachy metalowe 
karoserii samochodowych otrzymywane w jednej operacji tło­
czenia z arkusza blachy.

3) Ciężkie dwustojakowe (ramowe) prasy pojedynczego dzia­
łania z walem korbowym o jednym wykorbieniu.

Asortyment tych pras powinien mieć zakres nacisków no­
minalnych od 150 do 2000 i odpowiednie wielkości skoków su­
waka w granicach od 250 do 650 mm, a wymiary płyt stołów 
ód 800 X 800 do 1800 X 1800 mm.

4) Tego samego typu prasy, ale z wałem o dwóch wykorbie- 
niach, z czteropunktowym zawieszeniem suwaka i płytami sto­
łów o wymiarach od 1200 X 2000 mm do 2500 X 4500 mm. 
Jako unikalne należy produkować prasy z płytą stołu o dłu­
gości do 8 -? 9 m, o nacisku 2500 <- 3500 ton, niezbędne do 
wykonywania podłużnie ram samochodowych ze stali 35, 
o grubości 6 mm.

Duże prasy pojedynczego działania powinny być zaopatrzone 
w poduszki powietrzne i hydrauliczno-powietrzne, w tym •— 
w poduszki o największym nacisku równym x/b Ub nominal­
nego nacisku prasy, dla umożliwienia wykonywania na tych pra­
sach niektórych operacji głębokiego ciągnienia. Te prasy powinny 
również mieć mechanizmy osłonięte i zamknięte w głowicy, 
hydrauliczne bezpieczniki od przeciążania pras i urządzenia 
blokujące z fotokomórką, które pod względem techniki bezpie­
czeństwa dały najbardziej zadowalające wyniki. Ilość skoków 
suwaika na minutę w tych prasach znajdować się powinna w gra­
nicach 6 -? 20 w zależności od wielkości prasy.

Należy specjalnie podkreślić ważność opanowania seryjnej 
produkcji ciężkich pras z czteropunktowym zawieszeniem su­
waka. Takie podwieszenie pozwala na zastosowanie tłoczników, 
w których kierunek wypadkowej ciśnień płynięcia przesunięty 
jest względem osi geometrycznej suwaka, pozwala ono -również 
na ustawienie agregatowe (zespołowe) kilku tłoczników na jed­
nej prasie. Ustawienie agregatowe tłoczników pozwala na cał­
kowite wykorzystanie pras o dużych naciskach przez dodatko­
we obciążenie ich programu produkcyjnego tłoczeniem niedu­
żych wyrobów. Jak wykazuje doświadczenie, w tych warunkach 
można znacznie zmniejszyć asortyment stosowanych typo-wy­
miarów pras, zmniejszyć powierzchnię produkcyjną i zwiększyć 
wydajność urządzenia przy jednoczesnym skróceniu transpor­
tu międzyoperacyjnęgo półwyrobów. Międzyoperacyjne składo­
wanie bardzo ujemnie wpływa na jakość półwyrobów ze względu 
na ich małą sztywność (do takich części odnoszą się na przykład 
części karoserii samochodowych). Taka metoda pracy zapewnia 
przyspieszenie cyklu produkcyjnego i podwyższenie jakości wy­
robów oraz zmniejszenie ilości braków.

Przy wykonaniu analogicznych prac na zwykłych prasach 
z wałem o podwójnym wykorbieniu i dwupunktowym zawiesze­
niu suwaka, mimośrodowe obciążenie suwaka nie jest kom­
pensowane przez konstrukcję jego zawieszenia. W tych warun­
kach powstają siły skośno działające na suwak. Zukosowame 
suwaka prowadzi do prędkiego zużycia prowadnic i częstych 
przestojów pras, spowodowanych koniecznością przeprowadzania 
remontów. Takie warunki pracy nie są sprzyjające i dla sa­
mych tłoczników.

Przy projektowaniu dużych pras należy przewidzieć obniże­
nie ich ciężarów przez zastosowanie konstrukcji spawanych — 
stojaków, stołów i głowic pras zamiast odlewów.

Przewidziane w pięcioletnim planie gospodarczym ZSRR 
gwałtowne zwiększenie produkcji maszyn wymaga zasadnicze­
go rozwiązania zagadnienia pras-automatów. Dla produkcji ma­
sowej wyrobów tłoczonych potrzebne są nie tylko przyswojone 
już przez przemysł radziecki prasy wielostopniowe, ale i cały 
szereg typo-wymiarów pras-automatów z dolnym napędem 
o nominalnych naciskach od 25 do 200 ton i ilości skoków 
■suwaka od 200 do 100 na minutę.

Należy również zapewnić zaprojektowanie konstrukcji i pro­
dukcji pras specjalnych do wielorzędowego wycinania półwy­
robów i tłoczenia drobnych wyrobów bezpośrednio z arkusza, 
bez wstępnego cięcia ich na pasy.

W wyniku zastosowania tego typu pras można osiągnąć 
dużą oszczędność na materiale przez zmniejszenie strat na 
„mostki" na krawędziach pasów, oraz ekonomiczne rozmiesz­
czenie wykrojów w arkuszu.

Przy masowej produkcji niektórych rodzajów wyrobów daje 
to bardzo poważne wyniki.

Z pras specjalnych typów powinny być również produkowane 
korbowe i mimośrodowe prasy o nacisku od 25 do 200 t z od- 
chylnym lub przesuwnym na wysokości stołem z jedno- i dwu­
punktowym zawieszeniem suwaka. Obecnie produkowany jest 
tylko jeden typo-wymiar z szeregu przewidzianego w GOST 
870-51, a mianowicie prasa K-126 o nacisku 70 t, co nie zado­
wala wymagań tłoczni.

Uwzględniając osiągnięty poziom prac doświadczalno-ba­
dawczych w zakresie specjalnych metod tłoczenia, konieczne 
staje się rozpoczęcie projektowania konstrukcji i produkcji pras 
dla takich procesów tłoczenia jak ciągnienie pulsujące i tłocze­
nie hydrauliczne.

Należy również opracować konstrukcję i rozpocząć produk­
cję ciężkich szybkobieżnych pras hydraulicznych pojedynczego 
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i podwójnego działania z bezpośrednim napędem od pomp ro­
tacyjnych (bez napędu od akumulatora) o ilości skoków na 
minutę, zbliżonej do pras mechanicznych.

Istnieją podstawy do przewidywania, że stała prędkość ciąg­
nienia i mniejsza wrażliwość pras hydraulicznych na przecią­
żenia — pozwolą na znaczne uintensywnienie niektórych proce­
sów technologicznych tłoczenia z blachy w porównaniu z wy­
nikami otrzymywanymi na prasach korbowo-mimośrodowych.

Powyżej zostały wyliczone podstawowe typy pras, których 
wprowadzenie w potrzebnej ilości do produkcji ułatwi i przy­
śpieszy wprowadzenie do przemysłu procesów tłoczenia na 
zimno z blachy?

Potrzeby tłoczni nie ograniczają się jednak tylko do samych 
pras.

Nowoczesna zespołowa obróbka wyrobów jest nie do urze­
czywistnienia bez niektórych, obecnie deficytowych rodzajów 
urządzeń stosowanych w tłoczniach. Wyliczymy podstawowe 
z nich: maszyny wielowalcowe do prostowania arkuszy z pod­
noszonym wałkiem do prostowania i rozciągania stalowego ar­
kusza przed operacjami głębokiego ciągnienia; maszyny wielo- 
rolkowe do prostowania płaskiej walcówki; automaty prostu­
jące i odcinające; nożyce rolkowe i aligatorowe dla materiału 
w arkuszach o grubości od 1,5 do 3 mm; nożyce gilotynowe 
do cięcia arkuszy o największej długości cięcia do 3000 mm, 
prasy do wycinania obrysów; zig-zag maszyny wszystkich ty­
pów; piły taśmowe do materiału w arkuszach; wielorolkowe 
maszyny do profilowania dla otrzymania profili ze stalowej 
taśmy i maszyny do gięcia kształtowego tych profili, prasy do 
pakietowania odpadów z blachy.

Wyszczególnione urządzenia wykonywane są obecnie tylko 
indywidualnie przy czym przede wszystkim przez same zakłady, 
odczuwające potrzebę tego rodzaju maszyn.

Poruszone zagadnienia są tak dużego znaczenia, że dla ich 
rozwiązania proponuje się w ZSRR zwołanie specjalnej kon­
ferencji wszystkich zainteresowanych ministerstw, zakładów 
projektowych i instytucji naukowo-badawczych dla omówienia 
i ustalenia typizacji urządzeń, które powinny być w pierwszej 
kolejności wprowadzone do produkcji seryjnej.

Pozwoliłoby to na uniknięcie pewnych' błędów, które wystę­
pują w niektórych projektach GOST na urządzenia, w związku 
z niedostatecznym powiązaniem tych projektów z potrzebami 
różnych gałęzi przemysłu.

2, Osiągnięcia i perspektywy rozwoju budowy urządzeń do 
tłoczenia w kraju

Przemysł nasz w zakresie stosowania procesów przeróbki 
plastycznej i budowy odoowiednich urządzeń .stal daleko w ty­
le w porównaniu z ZSRR i krajami demokracji ludowej.

Głównymi przyczynami takiego stanu rzeczy było rozdrobnie­
nie struktury przemysłowej w Polsce przedwrześniowej i opa­
nowanie kraju przez kapitał zagraniczny, który miał na celu 
przede wszystkim import maszyn z zagranicy i eksport surowców 
i półwyrobów potrzebnych do ich wykonania w kraju.

Okupant hitlerowski dokonał ostatecznego zniszczenia na­
szego przemysłu. To, co ocalało w okresie kryzysów gospo­
darczych, zostało wywiezione w głąb Niemiec dla dalszego sze­
rzenia zagłady i zniszczenia na terenach innych krajów.

W tych warunkach na barki Rządu Polski Ludowej spad! 
ciężar stworzenia od podstaw przemysłu krajowego i zagwa­
rantowania powstającemu przemysłowi pomyślnych perspektyw 
rozwojowych przez wprowadzenie do produkcji najnowszych 
zdobyczy w dziedzinie postępu technicznego.

Stwierdzenie przez najwyższe czynniki w państwie i eksper­
tów radzieckich wybitnego zacofania naszego przemysłu na tym 
odcinku skierowało to zagadnienie na właściwe tory.

W wyniku uchwał KC PZPR i Prezydium Rządu została 
rozpoczęta budowa szeregu nowych i modernizacja istniejących 
kuźni i tłoczni oraz powstał przemysł budowy pras, młotów 
i maszyn przeróbki plastycznej, nie istniejący w Polsce przed­
wrześniowej.

Pomimo krótkiego okresu rozwoju tego przemysłu powstało 
kilka zakładów produkcyjnych, przeznaczonych do tego celu 
i zaprojektowano kilkanaście typo-rodzajów pras, młotów i ma­
szyn przeróbki plastycznej, z których większość po wykonaniu 
prototypów jest już produkowana seryjnie.

Podobnie do dyrektyw ustalonych przez XIX Zjazd KPZR 
także i u nas powinien być ustalony odpowiednio wysoki prio­
rytet rozwoju budowy urządzeń przeróbki plastycznej, oraz 
przeprowadzona typizacja profilu produkcyjnego maszyn w no­
wym planie pięcioletnim rozwoju sil gospodarczych Polski Lu­
dowej.

Nasz przemysł krajowy w zakresie produkcji pras wysięgo­
wych, mimośrodowych stałych i przechylnych może poszczycić 
się już obecnie poważnymi osiągnięciami.

Zaprojektowano osiem typo-wymiarów pras mimośrodowych 
jednostojakowych, stałych o nacisku'od 6,3 do 160 t i siedem 
typo-wymiarów pras mimośrodowych, przechylnych o nacisku 
od 8 do 63 t. Większość tych pras jest już produkowana seryjnie, 
pokrywając całkowicie zapotrzebowanie przemysłu krajowego’ 
.Istnieją również szerokie możliwości eksportowe dla tych ma­
szyn.

Produkowane prasy pod względem ich konstrukcyjnego roz­
wiązania jeszcze do 1949—50 roku można było uważać w po­
równaniu z produkcją zagraniczną za całkowicie nowoczesne 
i odpowiadające wymaganiom stawianym przez użytkowników.

W ostatnich latach jednak zostały wyprodukowane przez 
przemysł ZSRR i CSR nowe typy pras mimośrodowych, stałych 
i przechylnych odpowiadające warunkom stawianym przez prze­
mysł ZSRR co do unowocześnienia konstrukcji tego typu pras 
w planie pięcioletnim.

_Wzorując się na kierunkach rozwojowych i osiągnięciach 
ZS"RR i nasz przemyśl winien przystąpić już obecnie do zapro­
jektowania konstrukcji nowych typów pras mimośrodowych 
w ten sposób, żeby w oczekującym nas planie pięcioletnim wy­
stąpić z produkcją tych pras.

W prasach tych powinny być przede wszystkim przewidzia­
ne: centralne smarowanie, sprzęgła cierne, elektro-mechanicz- 
nie lub elektro-powietrzne sterowanie, zastosowanie stołów 
przesuwnych i odchylnych, automatyzacja pras, zbadanie moż­
liwości zastosowania fotokomórki. Powinien być również usta­
lony asortyment pras .i dch typizacja.

W zakresie budowy pras podwójnego działania została opra­
cowana przez nasz przemysł na podstawie dokumentacji ra­
dzieckiej konstrukcja jednego typu nowoczesnej prasy podwój­
nego działania o nacisku 63 t.

Prasy podwójnego działania w porównaniu z prasami poje­
dynczego działania są niezaprzeczalnym wyrazem postępu tech­
nicznego w procesie technologicznym przy wytłaczaniu i wycią­
ganiu wyrobów. Główną zaletą tych pras jest wyeliminowanie 
tworzenia się fałd przy ciągnieniu wyrobów przez zastosowanie 
drugiego, zewnętrznego suwaka jako przytrzymywacza mate­
riału wyjściowego z blachy przy jego ciągnieniu na prasie.

Przy układaniu następnego państwowego planu gospodar­
czego na lata 1956—1960 wydaje się pożądane rozszerzenie 
asortymentu produkcji pras podwójnego działania w kraju, wzo­
rując się na asortymencie i konstrukcjach pras produkowanych 
w ZSRR.

Szczególny nacisk należałoby tu położyć na wprowadzenie 
do produkcji krajowej asortymentu małych szybkobieżnych pras 
podwójnego działania wysięgowych, stałych i przechylnych o na­
cisku od 15 do 35 t, przeznaczonych do masowej i wielkoseryjnej 
produkcji wyrobów wytłaczanych i ciągnionych w przemysłach 
wyrobów powszechnego użytku, opakowań blaszanych, elektro­
technicznych i innych.

Prasy te dorównują ilością skoków na minutę prasom wy­
sięgowym, mimośrodowym i korbowym pojedynczego działa­
nia, natomiast jakość wyrobów jest znacznie wyższa, a uniknię­
cie fałdowania materiału wyjściowego zmniejsza do minimum 
ilość braków. Zastosowanie w stole prasy poduszki hydraulicz- 
no-powietrznej w charakterze przytrzymywacza pozwala na wy­
korzystanie tych pras, jako pras podwójnego działania. W kraju 
istnieje kilka typów tych pras importowanych z zagranicy, któ­
re mogłyby posłużyć za pierwowzory do wykonania pras wła­
snej konstrukcji.

Rozpoczęta została również w kraju produkcja średnich pras 
ramowych pojedynczego działania z jednopunktowym zawiesze­
niem suwaka, a mianowicie: prasa o nacisku 200 t ogólnego 
przeznaczenia do płytkiego wytłaczania, wycinania, gięcia i gra; 
towania odkuwek oraz wzorowana na dokumentacji otrzymanej 
z ZSRR prasa o nacisku 315 t do głębokiego ciągnienia.

W dalszym rozwinięciu typo-szeregu pras ramowych poje­
dynczego działania opracowywane są obecnie konstrukcje nowo­
czesnych pras ciężkich, jednopunktowych ogólnego przeznaczenia 
o nacisPn 400 i 600 t. Posiadają one spawaną konstrukcję kor­
pusu, przyciskowe sterowanie elektro-powietrzne i zaopatrzone są 
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w poduszki powietrzno-hydrauliczne. Prasy te, podobnie jak 
i prasa 200 t, przeznaczone są do różnych operacji tłoczenia 
i gratowania odkuwek. W dalszym rozwinięciu typo-szeregu 
należałoby tutaj przewidzieć produkcję pras 800 i 1200 t, któ­
rych specjalną potrzebę odczuwają tłocznie oraz wyposażony 
v ciężkie młoty matrycowe przemysł kuźniczy.

Wzorując się na podanych w tym artykule wytycznych do 
planu produkcyjnego ZSRR, należałoby już obecnie przystąpić 
do zaprojektowania konstrukcji: pras pojedynczego działania 
r czteropunktowym zawieszeniem suwaka, pras wielostopniowych 
i pras automatycznych z dolnym napędem.

Przez przemysł nasz została zaprojektowana prasa kolano­
wa 630 t z przesuwnym stołem, przeznaczona do operacji wy­
bijania, wyciskania wypływowego i tłoczenia objętościowego na 
zimno.

Prasa ta mogłaby być również z powodzeniem zastosowana 
do kalibrowania odkuwek, co wymagałoby pewnego uproszcze­
nia jej konstrukcji, przede wszystkim zmiany konstrukcji stołu.

Ze względu na coraz szersze stosowanie w przemyśle me­
tod dokładnego tłoczenia i kucia należałoby już obecnie prze­
analizować potrzebę wprowadzenia do produkcji ciężkich pras 
tego typu o nacisku 1600 h- 2500 t.

Przemysł nasz może również poszczycić się wielkim sukce­
sem wprowadzenia do produkcji seryjnej całych typo-szeregów 
nożyc, przeważnie konstrukcji spawanej gilotynowych i uniwer­
salnych do najcięższych typów włącznie.

Została również uruchomiona seryjna produkcja: wycinarki 
młoteczkowej dla grubości blachy 4 mm; prasy bokserskiej do 
prostowania profili o nacisku 200 t, oraz rozpoczęto budowę 
potężnej wyoblarki o ciężarze 70 t do wyoblania den kołowych- 
o średnicy 5 m i grubości 150 mm.

Przy znacznych sukcesach naszego przemysłu w uruchomie­
niu produkcji podstawowych urządzeń tłoczni, jakimi są prasy 
i nożyce, nie tknięte zostało dotąd zagadnienie budowy szeregu 
maszyn przeróbki plastycznej jak: przeciągarki, wyoblarki, kra­
wędziarki, żłobiarki, maszyny do gięcia i prostowania blach 

i profili, prasy i maszyny wielorolkowe do profili z blachy, oraz 
cały szereg branżowych maszyn i automatów przeróbki plastycz­
nej do opakowań blaszanych, galanterii metalowej, maszyn do 
splatania iin, wykonania sit metalowych i in., których wielki 
brak odczuwa nasz przemysł ze względu na obecne przestarzałe 
urządzenia zakładów przetwórczych, będące przyczyną wysokiego 
procentu braków w wyrobach.

Brak urządzeń hamująco wpływa na rozwój i możliwości 
inwestowania tych przemysłów.

Z przeprowadzonej analizy porównawczej, osiągnięć i zamie­
rzeń ZSRR z osiągnięciami naszego przemysłu w zakresie bu­
dowy urządzeń do tłoczenia na zimno jasno wynika nieodzowna 
konieczność jak najrychlejszego uporządkowania profilu pro­
dukcyjnego tych maszyn, który w wielu przypadkach ukształto­
wał się samorzutnie, bez głębszego przestudiowania potrzeb 
co do ilości i typów maszyn.

Zakończenie tej pracy jest pożądane przed opracowaniem 
pięcioletniego planu gospodarczego tak, aby było możliwe wpro­
wadzenie do niego ugruntowanych założeń produkcyjnych.

Wielce pomocną przy tej pracy byłaby klasyfikacja maszyn 
przeróbki plastycznej opracowana przez grupę specjalistów w 
Komisji Środków Produkcji przy PKN, na wzór norm klasyfi­
kacji obrabiarek i narzędzi.

Omawiana klasyfikacja maszyn przeróbki plastycznej w ilości 
600 poz. została opracowana w formie ostatecznej już w roku 
1952, jako projekt normy. Pomimo wielkiego nakładu pracy 
i związanych z tym kosztów ostateczne wydanie jej jako normy 
obowiązującej nie zostało dotąd zrealizowane, jakkolwiek wzbu­
dziła ona duże zainteresowanie naszego przemysłu, jak rów­
nież przemysłu krajów zaprzyjaźnionych.

Brak tej klasyfikacji utrudnia- przeprowadzenie właściwej 
i racjonalnej inwentaryzacji istniejących w przemyśle urządzeń, 
a więc i skrystalizowanie wniosków o istotnych potrzebach w za­
kresie renowacji i nowych inwestycji maszyn, które posłuży­
łyby za podstawę przy ustalaniu planu produkcyjnego tych 
urządzeń i jego profilu.

postępu w dziedzinie bezpieczeństwa i higieny pracyO zapewnieniu
Prezydium Rządu PRL. powzięło Uchwalę o zapewnieniu po­

stępu w dziedzinie bezpieczeństwa i higieny pracy. Uchwała 
stwierdza, że „każdy zakład pracy jest obowiązany zapewnić 
wszystkim zatrudnionym pracownikom bezpieczne i higie­
niczne warunki pracy, wykluczające zagrożenie ich życiu i zdro­
wiu". W tym celu Uchwała daj-e organizacyjną podstawę do 
usprawnienia działalności przemysłowej służby BHP, poczyna­
jąc od ministerstw aż do zakładów wytwórczych. We wszyst­
kich resortach gospodarczych ma być utworzona jednolita co do 
swej struktury służba BHP, posiadająca ściśle przez Uchwalę 
określony zakres działania i uprawniona do uczestniczenia 
w ustalaniu procesów technologicznych.

W ministerstwach mają być utworzone samodzielne sta­
nowiska Głównego—i w centralnych zarządach—Starszego In- 
spedora Bezpieczeństwa i Higieny Pracy, na których ciążyć 
będzie główna troska o postęp w dziedzinie ochrony pracy 
w podległych jednostkach. W poszczególnych fabrykach ii za­

kładach wytwórczych powołane będą stanowiska starszych in­
żynierów, inżynierów i techników bezpieczeństwa i higieny 
pracy, podległe bezpośrednio zastępcy dyrektora zakładu do 
spraw technicznych.

Poza tym, niezależnie od istniejącego już od dawna obo­
wiązku szkolenia w zakresie ochrony pracy nowo przyjmowanych 
robotników i całych załóg fabrycznych, Uchwała wprowadza 
obowiązek systematycznego doszkalania w zakresie zagadnień 
bezpieczeństwa i higieny pracy personelu inżynieryjno-techni­
cznego i sprawdzania jego znajomości tych zagadnień oraz obo­
wiązek nauczania ochrony pracy w średnich i wyższych szko­
łach technicznych.

Dla zbierania i wymiany doświadczeń oraz dla koordyno­
wania działalności ministerstw oraz innych urzędów i instytu­
cji w zakresie BHP będzie powołana przy centralnych władzach 
państwa Główna Komisja dla spraw BHP.
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Rozwój budowy szlifierek w Zwiqzku Radzieckim
621.924.3/.6(47) , J , . , . , _

W okresie powojennym znacznie zwiększyła się dokładność maszyn, rozszerzyło się [zastosowanie hartowanych 
stali i innych twardych materiałów, zostało udoskonalone kucie i tłoczenie w kierunku zmniejszenia naddatków 
na obróbkę skrawaniem. Wymagało to znacznego rozszerzenia i zwiększenia wydajności obróbki narzędziami 
ściernymi oraz spowodowało jakościowy i ilościowy rozwój szlifierek.

Rozwój szlifierek w Związku Radzieckim idzie tw kierunku znacznego podniesienia jakości typów automa­
tycznych i półautomatycznych, oraz obrabiarek o bardzo wysokiej dokładności, powiększając jednocześnie ilo­
ściowo produkcję szlifierek małych, specjalizowanych i ciężkich.

Poniżej omówiono rozwój poszczególnych odmian obróbki ściernej w Związku Radzieckim oraz kierunki roz­
woju konstrukcji obrabiarek ściernych, a w szczególności szlifierek.

I. Rozwój poszczególnych odmian obróbki ściernej
W dziedzinie szlifowania wałków największe rozpowszechnie­

nie znajduje szlifowanie wgłębne, przy którym dzięki jednoczes­
nej obróbce całą szerokością ściernicy, dogodnej automatyzacji 
procesu oraz możności obrabiania jednocześnie kilku powierzch­
ni jednego przedmiotu lub kilku przedmiotów, otrzymuje się 
większą wydajność niż przy szlifowaniu wzdłużnym.

Silnie rozwija się również szlifowanie gwintów szerokimi 
ściernicami wielozwojnymi na bezklowych i kłowych szlifier­
kach do gwintów, przy czym szlifuje się gwint bez uprzedniego 
nacinania zgrubnego. Ten sposób obróbki gwintów wypiera 
ostatnio inne metody obróbki dokładnych gwintów.

Duże również zastosowanie znajduje szlifowanie ściernicami 
o ziarnistości do 400 -4- 600, które oprócz wysokiej wydajności 
zapewnia wysoką dokładność i gładkość otrzymywanej powierz­
chni, dochodzącą do 10 -H 12 klasy wg norm GOST.

Obserwuje się szerokie rozpowszechnienie obróbki taśmami 
ściernymi. Dzięki usuwaniu mniejszej ilości materiału, w po­
równaniu ze szlifowaniem ściernicami i większej powierzchni 
skrawającej taśmy uzyskuje się wysoką wydajność, oszczędność 
materiału i mniejszą moc.

Duże znaczenie zdobywa polerowanie „płynne", szczególnie 
wydajne w tych przypadkach, w których nie wymaga się do­
kładnych kształtów, lecz jedynie wysokiej gładkości powierzchni. 
„Płynne" polerowanie umożliwia obróbkę przedmiotów o złożo-

Rys. 1

nych kształtach i usuwa żmudne polerowanie ręczne. Oprócz 
tego, przy tej metodzie znacznie zmniejsza się zużycie ścierni­
wa, ponieważ pracują wszystkie krawędzie ziaren, które cyrku- 
lują wraz z cieczą.

W dziedzinie gładzenia i docierania obserwuje się przede 
wszystkim dążność do mechanizacji i automatyzacji obróbki. 
Do gładzenia otworów stosuje się hydrauliczne lub pneuma­
tyczne rozpieranie kamieni, a do docierania •— docieraki roz­
pierane mechanicznie.

Do polerowania są budowane obrabiarki z kilkoma tarczami 
polerującymi, które można ustawiać pod różnymi kątami, odpo­
wiednio do kształtu polerowanego przedmiotu, co daje jednoczę'- 
sną obróbkę wszystkich powierzchni.

2. Kierunki rozwoju konstrukcji szlifierek
Podwyższenie wydajności obrabiarek ogólnego przeznacze­

nia uzyskuje się przede wszystkim orzez zwiększenie prędkości 
szlifowania i posuwów, automatyzację pracy' i zastosowanie 
urządzeń umożliwiających obniżenie czasów pomocniczych.

W ostatnich latach znacznie udoskonalono jakość ściernic, 
co umożliwia już dziś szlifowanie z szybkością do 50 m/sek. 
Wraz z powiększeniem szybkości szlifowania zwiększają się na­
prężenia w ściernicach, stąd powstaje konieczność podwyższenia

Rys; 2

wytrzymałości spoiwa. Jednym ze sposobów umożliwiającym 
zwiększenie szybkości obwodowej jest zastosowanie segmentów 
z materiału ściernego osadzonych w stalowych oprawach.

Skrócenie czasów pomocniczych jest 
osiągane przede wszystkim przez automatyzację kontroli wy­
miarów przedmiotu podczas obróbki oraz przez skrócenie czasu 
ruchów pomocniczych (zatrzymanie przedmiotu i szybkie od­
sunięcie ściernicy), mocowania i włączanie ruchu przedmiotu 
itp.

Przykładem szlifierki, w której uzyskano maksymalne skró­
cenie czasu pomocniczego może być szlifierka do wałków moi 
3153A (rys. 1). W obrabiarce tej w cykl zautomatyzowany włą­
czono pomiar obrabianego przedmiotu i przejście z posuwów 
obróbki zgrubnej na posuwy obróbki wykańczającej oraz za­
stosowano jednoczesność ruchów pomocniczych jak odsunięcie 
ściernicy od przedmiotu na grubość skrawanej warstwy, wyłą­
czenie dopływu cieczy chłodzącej i wyłączenie obrotów przed­
miotu.

W szlifierce do wałków mod. 3172 o średnicy szlifowani 
do 550 i długości 4000 mm (rys. 2) zastosowano bezstopniową 
regulację obrotów przedmiotu i wzdłużnego posuwu, co uzy­
skano przez użycie do napędu silnika prądu stałego.

W serii szlifierek bezklowych mod. 3A182 pracujących ścier­
nicami o szerokości do 800 mm (rys. 3) zastosowano ściernice 
szerokie, co pozwoliło kilkakrotnie podwyższyć wydajność szlł 
fowania bezkłowego przy posuwie wzdłużnym, jak również 
umożliwiło jednoczesną obróbkę kilku powierzchni dużych przed-
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miotów lub kilku małych przedmiotów przy posuwie poprzecz­
nym.

Konstrukcja szlifierki automatycznej mod.3153B, przeznaczo­
nej do obróbki szczególnie dokładnych przedmiotów, jak np. 
sprawdziany, oparta została na seryjnie produkowanej szlifier­
ce do wałków mod. 3153A, dzięki czemu uzyskano szybkie przy­
gotowanie konstrukcji tej pbrabiarki i mały jej ‘koszt. W celu 
uzyskania złożonego cyklu automatycznego zastosowano urzą­
dzenia hydrauliczne i elektryczne.

Podwyższenie wydajności szlifierek do 
wielkoseryjnej i masowej produkcji uzyskano-przez:

1) budowę szlifierek pracujących jednocześnie kilkoma ścier­
nicami;

2) budowę szlifierek pracujących jednocześnie kilkoma ścier­
nicami osadzonymi na jednym wrzecionie i przeznaczonych do 
jednoczesnego szlifowania wgłębnego kilku powierzchni obro­
towych w jednym lub kilku przedmiotach;

3) zwiększenie szerokości i średnicy ściernic, co pozwala na 
zdejmowanie większych ilości materiału, zmniejszenie ilości 
przejść, rzadsze obciąganie ściernicy i rzadsze zmiany ścier­
nic. Ściernice szerokie umożliwiają bezkłowe szlifowanie wiot­
kich przedmiotów (wiertła, cienkie wały), ponadto stosuje się 
je do szlifowania gwintów ściernicami wielozwojnymi, do szli­
fowania kól zębatych — ściernicami w postaci ślimaka, do 
szlifowania prowadnic suportów — obwodem ściernicy;

4) obróbkę jedną ściernicą jednocześnie kilku przedmiotów. 
Dużą wadą takiej obróbki jest konieczność utrzymania dokład­
nego położenia osi kłów przedmiotów względem osi wrzeciona 
ściernicy, co jest trudne do utrzymania wskutek odkształceń 
cieplnych i zużycia prowadnic w suporcie szlifierskim, stole itd.;

5) szeroką automatyzację procesu szlifowania.
Podwyższenie wydajności szlifowania można również uzy­

skać przez zastosowanie mieszanin chłodzących o odpowiednim 
składz;e. Przy badaniu docierania mechanicznego w ENIMS 
ustalono, że dodanie do mieszaniny docierającej pewnych ilości 
stearyny i kwasu oleinowego zwiększa 1,54-2-krotnie wydajność 
procesu.

o)

PH-157/53-R4

Rys. 4

D 
wana

o k 1 a d n o ś ć obróbki szlifowaniem jest uzyski- 
następującymi środkami:

a) podwyższeniem dokładności przemieszczeń poszczególnych 
elementów i mechanizmów obrabiarki przy małych i dokładnych 
Przesuwach;
, b) zmniejszeniem nagrzewania się obrabianych przedmiotów 
1 odkształceń cieplnych obrabiarki;

Rys. 5

c) zmniejszeniem skłonności do drgań i zwiększeniem sztyw­
ności obrabiarki;

d) przez udoskonalenie metod i środków kontroli wymiarów 
obrabianych przedmiotów;

e) przez udoskonalenie mechanizmów posuwowych i mecha­
nizmów kompensujących zużywanie się ściernic.

ad a) Przy obróbce ściernicami w czasie jednego obrotu lub 
przejścia przedmiotu zdejmowana jest warstwa wyrażająca 
się w setnych, a nawet tysiącznych częściach milimetra, co wy­
maga wysokiej dokładności i czułości ruchu poszczególnych 
elementów i mechanizmów. Dlatego dąży się do zmniejszenia 
tarcia elementów szlifierek przez zmianę tarcia suwliwego na 
tarcie toczne, podwyższenie gładkości powierzchni trących, udo­
skonalenie smarowania, skrócenie łańcuchów kinematycznych 
itd.

W szlifierkach do wałów, gwintów i innych stoły i suporty 
szlifierskie najczęściej zaopatrzone są w prowadnice rolkowe 
lub kulkowe (rys. 4 a, b), lub w płaskie prowadnice z częściowym 
ich odciążeniem od ciężaru przedmiotu lub Innych sil przez sprę­
żyste podparcie rolkami (rys. 5), albo z hydraulicznym regulo­
waniem siły nacisku rolek (rys. 6). Rolki takie łożyskuje się 
albo na łożyskach tocznych albo na wałkach o bardzo małych 
promieniach.

Przykładem obra­
biarki o dużej czułości 
przesunięć jest szlifier. 
ka do wałków mod. 
3153A. W mechaniźmie 
posuwu suportu ścier­
nicy, celem usunięcia 
wpływu tarcia tłoka o 
cylinder między tło- 
czyskiem i śrubą po­
ciągową wstawiono 
sprężynę śrubową, któ­
ra pod działaniem u- 
rządzenia hydraulicz­
nego jest zgniatana i 
przesuwa suport ścier­
nicy o wielkość regulo­
waną termoelementem mechanizmu posuwu (rys. 7).

ad b) U is u n i ę c i e ujemnego wpływu na­
grzewania przedmiotu w czasie obróbki uzyskuje s;ę 
przez:

— stosowanie lepszych chłodziw i doskonalszych systemów 
chłodzenia;

— przepływowe chłodzenie wodą oleju systemu hydraulicz­
nego, oleju smarującego elementy obrabiarki i chłodziwa;

— zastosowanie 'przymusowego obiegu oleju smarującego 
o małej lepkości;

— ustawienie nakrętki śruby pociągowej posuwu poprzecz­
nego jak najbliżej osi wrzeciona ściernicy (w płaszczyźnie po­
ziomej), łożysk oporowych, wrzeciona przedmiotu jak najbliżej 
jego przedniego końca;

— izolowanie stołów i suportów przed ciepłem wydzielanym 
z cylindrów hydraulicznych.

Rys. 8 przedstawia izolację cieplną stołu dokładnej szli­
fierki do wałków.

Przy wgłębnym szlifowaniu odkształcenia cieplne często po­
wodują stożkowatość obrabianego przedmiotu wskutek nie- 
równoleglości osi wrzeciona ściernicy do osi obrotu przedmiotu, 
nierówncleglość płaszczyzn, nieprostopadłość itp. Dobrym środ­
kiem w podobnych przypadkach jest stosowanie urządzeń mie­
rzących obrabiany przedmiot w dwu lub kilku przekrojach i ste­
rujących odpowiednio do tego przesunięciami ściernic.
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ad c) Zmniejszenie drgań szlifierek 
szło przede wszystkim w kierunku izolowania ich od szybko ob­
racających się części przez szerokie zastosowanie hydrauliki, 
pasów, miękkich tulei, sprzęgieł, dynamicznie wyważonych szyb­
ko obracających się części, ustawianie silników na amortyza­
torach itd.

W dziedzinie łożysk ślizgowych opo­
rowych dla wrzecion szlifierskich zaznaczają się dwa kierunki:

1) stworzenie łożysk dopuszczających pracę z małymi lu­
zami dzięki użyciu środka smarującego o niskiej lepkości, ob­
fitego przepływu oleju 'intensywnie odprowadzającego cidpło 
i zabezpieczającego niską temperaturę roboczą łożyska, wyko­
naniu panwi i czopów z wysoką dokładnością; stworzenie trzech 
klinów olejowych zabezpiecza smarowanie płynne i automa­
tyczne sterowanie stałego ciśnienia. W takich warunkach two­
rzy się błonka smarowa o bardzo małej grubości.

Rys. 8

Przykładami mogą tu być łożyska wrzecion ściernic pokaza­
ne na rys. 9. Dwie wkładki są sztywno zamocowane do kor­
pusu łożyska, natomiast trzecia jest dociskana do walu płaską 
sprężyną. Podobnie działają łożyska wg rys. 9b, które zastoso­
wano w szlifierce do gwintów mod. 582.

2) Zabezpieczenie wysokiej dokładności niezależnie od 
zmian obciążenia i temperatury, uzyskiwane przez zastosowa­
nie samonastawnych wkładek, zabezpieczających powstanie 
klinów smarowych przy ruchu wrzeciona, dzięki czemu 
wrzeciono centruje się i zajmuje niezmienne położenie (rys. 
9c) oraz zastosowanie automatycznego regulowania luzów przy 
zmianie temperatury i lepkości smaru. Przy tym sposobie ło­
żyskowania można używać środków smarujących o wyższej 
lepkości, ponieważ żądany kąt klina smarowego jest regulowany 
samoczynnie. Na rys. 9d przedstawiono schemat łożyskowania 
szlifierki do wałków, mającej pięć nieregulowanych klinów sma­
rowych.

Rys. 9

Łożyska toczne są rzadko stosowane do wrzecion szlifie­
rek zarówno w ZSRR jak i w innych krajach, ponieważ 
łożyska te tracą szybko dokładność działania i nie zabezpie­
czają takiej gładkości obrabianych powierzchni jak łożyska śliz­
gowe, wskutek stosunkowo dużych odkształceń ich elementów. 
W ostatnich latach w szlifierkach rozpowszechniają się łoży­
ska rolkowe z promieniowym naprężaniem (rys. 9e).

Do wrzecion szlifierek do otworów, pracujących z bardzo 
wysokimi prędkościami obrotowymi, często stosuje się łożyska 
kulkowe. Jednakże w ostatnim okresie zaznacza się tendencja 
stosowania do szybkobieżnych wrzecion łożysk ślizgowych na 

skutek krótkiego okresu pracy łożysk tocznych. Dużą wadą 
wrzecion szlifierek do otworów jest ich niska sztywność, od 
której zależy zarówno dokładność i gładkość obrabianych po­
wierzchni jak i wydajność szlifierki.

Przy niesztywnym wrzecionie jego koniec, na którym jest 
zamocowana ściernica, odkształca się i sprężynuje. Wskutek 
tego- następuje kopiowanie nierówności po poprzedniej obrób­
ce. Oprócz tego przy szlifowaniu niesztywnym wrzecionem wy. 
stępuje znaczna beczkowatość otworu, ponieważ przy wejściu 
i wyjściu ściernicy z przedmiotu wzrasta jednostkowy nacisk 
ściernicy.

Najlepszym rozwiązaniem napędu wrzecion do szlifowania 
otworów okazuje się napęd od szybkobieżnego silnika elektrycz­
nego sprzężonego z wrzecionem.

ad d) Rozwija się obecnie automatyczna i pół­
automatyczna kontrola wymiarów po­
wierzchni obrabianych na szlifierkach, co zwiększa dokładność 
obróbki i jej wydajność (zmniejszenie czasów pomocniczych). 
Otrzymywanie żądanych wymiarów powierzchni szlifowanych 
w cyklach automatycznych można uzyskać przez:

1) zastosowanie urządzeń mierniczych, które w odpowiedniej 
chwili przerywają posuw ściernicy lub wyłączają całkowicie 
ruchy obrabiarki;

2) nastawianie obrabiarki tak, aby działanie zderzaka wy­
łączało posuw ściernicy.

Pierwszy sposób umożliwia osiągnięcie dokładności -obróbki 
w 1 klasie dokładności (wg GOST), ponieważ eliminuje od­
kształcenia obrabiarki i przedmiotu i zapewnia wysoką czułość 
sterowania oraz mniej częste obciąganie ściernicy. Zalet tych 
nie posiada drugi sposób, przy czym dokładność szlifowania 
jest nie wyższa niż w 2 klasie wg GOST.

Najszersze zastosowania znajdują urządzenia elektrokon- 
taktowe odznaczające się dużą uniwersalnością i łatwością usta­
wienia wg sprawdzianu za pomocą śrub mikrometrycznych.

aid e) M e c h a n i z -m y ,p o s u w u -p o p rzecz­
nego 'ściernicy i przedmiotu stanowią zespoły, od których 
w wysokim stopniu zależy wydajność i dokładność pracy szli­
fierki. W ostatnich latach nie zaszły zmiany w zasadzie ich bu­
dowy, jedynie stosowane są środki mające na celu zmniejszenie 
tarcia i zwiększenie dokładności posuwu.

Budowa mechanizmów posuwu poprzecznego zwłaszcza przy 
szlifowaniu wgłębnym jest szczególnie trudna wobec koniecz­
ności zachowania płynnych i dokładnych przesunięć przy ich 
bardzo małej szybkości w granicach 0,05 -i- 2 mm/min i umoż­
liwieniu regulacji tej szybkości.

W rozwiązaniach mechanicznych napędu posuwu wgłębne­
go małe jego szybkości uzyskuje się za pomocą przekładni pa­
sowych oraz krzywek. W mechanizmach hydrauliczno-mecha- 
nicznych szybkość ruchu tłoka urządzenia hydraulicznego jest 
redukowana za pomocą krzywki lub płaskiej sprężyny o malej 
strzałce ugięcia. W mechanizmach hydraulicznych małe szyb­
kości uzyskuje się przez szczególnie dokładne dławienie wpływu 
oleju spod tłoków roboczych. Wielkość otworu dławiącego jest 
rzędu setnych i tysiącznych części mm2. Jest to wadą mecha­
nizmów hydraulicznych, które w praktyce nie pozwalają uzyskać 
przesunięć poniżej 0,3 mm/min.

W 1945 r. ENIMS opracował nowy sposób uzyskiwania ma­
łych przesunięć, oparty na zasadzie rozszerzalności cieplnej 
(rys. 10). Jego zaletą jest brak połączeń ruchomych, a więc 
duża sztywność i nieograniczone (dla praktyki szlifowania) 
możliwości zmniejszenia szybkości posuwu. Kompensacja zuży­
cia ściernicy jest nieodzowna w cyklu z automatycznym ste­
rowaniem sztywnymi zderzakami i z mierzeniem przedmiotu 
poza -obrabiarką. Kompensacja ta jest dokonywana za pomocą 
mechanizmu posuwu sterowanego przez przekaźnik czasowy, 
urządzeniem mierniczym itp.

Praktyka wykazała, że przy dokładnym toczeniu kompensa­
cja ta jest szczególnie trudna wobec konieczności bardzo ma­
łych przesunięć. Oprócz tego brak bezpośredniego pomiaru 
przedmiotu w czasie obróbki powoduje konieczność zmian nasta­
wienia obrabiarki wskutek zmian temperatury (rozszerzalno­
ściowych) i zmian sztywności stykowej. Kompensacja zmiany 
ściernicy musi być również wykonywana z dokładnością 2 -e 
-7- 3p (szlifowanie w 2 klasie dokładności wg GOST); taka 
dokładność jest trudna do osiągnięcia ze względu na konieczność 
dokonania przesunięć wielu elementów o stosunkowo dużych 
masach. Spowodowało to szerokie rozpowszechnienie szlifowa­
nia z bezpośrednim pomiarem przedmiotu w czasie obróbki.
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\V latach powojennych szeroko została rozpowszechniona 
automatyzacja o b r,ó b k i na szlifier­
kach.

Podstawowymi urządzeniami automatyzacji szlifierek są 
urządzenia hydrauliczne i elektryczne. Urządzenia natomiast me­
chaniczne zaopatrzone w krzywki i liniały stosuje się głównie 
do automatyzacji ruchów posuwowych i szczególnie do sterowa­
nia urządzeń mierzących przedmioty w czasie obróbki.

Rys. 10

Centralnym ogniwem automatyki sterującym cyklem pracy 
obrabiarki jest najczęściej urządzenie kontrolujące bezpośrednio 
wymiar obrabianej powierzchni w czasie obróbki. Najszersze 
zastosowanie znajdują elektryczne urządzenia kontrolne z hy; 
draulicznym lub ręcznym dosuwaniem przyrządu mierniczego 
do przedmiotu. Obecnie przeprowadzane są w ZSRR usilne prace 
celem opracowania metod pomiarów bezkontaktowych, częścio­
wo za pomocą urządzeń działających na zasadzie indukcji 
i pojemności elektrycznej, układów optycznych oraz metod bez­
kontaktowych celem określenia wielkości zużycia ściernicy.

W ostatnich latach automatyzacja szlifierek posunęła się 
daleko, jednakże dla dalszego rozwoju automatyzacji należy 
uprzednio rozwiązać i opracować następujące zagadnienia:

a) metody i środki bezkontaktowej 'kontroli wymiarów przed­
miotu w czasie obróbki;

b) zautomatyzowanie obciągania ściernic,
c) uzyskiwanie dokładnych małych przesuwów rzędu dzie­

siętnych części mikrona;
d) samoczynne szybkie zamocowywanie przy zachowaniu wy­

sokiej dokładności ustawienia przedmiotu;
e) dynamiczne wyważanie ściernic i przedmiotów bezpo­

średnio na obrabiarkach;
f) podniesienie pewności pracy obrabiarek automatycznych, 

a zwłaszcza hydraulicznych i elektrycznych urządzeń i apara­
tów służących do automatyzacji.

Jednym z głównych zadań w dalszej automatyzacji szlifie­
rek jest standaryzacja i normalizacja schematów cykli po­
szczególnych urządzeń do automatyzacji i całych zespołów obra­
biarek, oraz normalizacja aparatury służącej do tego celu.

Napęd ściernicy. W szlifierkach do szlifowania 
na okrągło dominującym obecnie napędem jest jednostopniowy 
napęd pasowy od odrębnego silnika o niezmiennej prędkości 
obrotowej.

W ostatnich latach ukazało się kilka szlifierek do wałków, 
a szczególnie szlifierek do gwintów, zaopatrzonych w bezstop- 
niowe przekładnie cierne.

W szlifierkach do otworów pasowych napęd ściernicy jest wy­
pierany przez bezpośredni napęd do silnika, wobec zbyt dużych 
koniecznych prędkości pasów potrzebnych dla uzyskania żąda­
nych prędkości ściernicy. W szlifierkach do płaszczyzn stosuje 
się napęd ściernicy od silnika o regulowanej prędkości obroto­
wej, którego wirnik jest osadzony bezpośrednio na wrzecionie 
ściernicy.

Celem odciążenia wrzecion szlifierskich od nacisków i drgań 
Pasów stoso'wane jest przekazywanie ruchu obrotowego za po­
średnictwem sprzęgieł elastycznych.

W szlifierkach do wałków, otworów i do gwintów napęd 
przedmiotu obrabianego uzyskuje się odrębnymi silnikami. Stop­
niowy napęd pasowy znajduje zastosowanie tylko w małych 
szlifierkach do wałków. Stopniowa regulacja prędkości jest zde­
cydowanie wypierana przez bezstopniową.

Ponieważ do napędu przedmiotu potrzebne są małe moce 
i wskutek tego sprawność napędu nie odgrywa większej roli, 
najbardziej ekonomicznymi środkami uzyskania bezstopnfowej 
regulacji okazują, się przekładnie cierne, z których najodpowied­
niejszymi są przekładnie kulowe. Są one przy tym stosunkowo 
tanie i posiadają dostateczny obszar regulacji.

Elektronowe regulatory prędkości znajdują zastosowanie w 
uniwersalnych szlifierkach do szlifowania na okrągło i w szlifier­
kach do gwintów, ale są drogie.

Napęd hydrauliczny w szlifierkach jest stosowany do napędu 
posuwów poprzecznych i podłużnych, rożnego rodzaju ruchów 
pomocniczych i do sterowania cyklów automatycznych. Do na­
pędu ruchów głównych napęd hydrauliczny nie znalazł zastoso­
wania ze względu na trudności budowy urządzeń hydraulicznych 
i ich małą sprawność.

W ostatnich latach głównym osiągnięciem w dziedzinie hy­
drauliki jest opracowanie standaryzacji układów i poszczególnych 
zespołów dla wielu typów szlifierek. Obecnie w wielu obrabiar­
kach są wbudowywane standartowe zespoły produkowane cen­
tralnie.

Dużego znaczenia nabiera zapewnienie płynności i brak ude­
rzeń przy zmianie kierunku stołów c dużej szybkości! przesu­
wów, a także umożliwienie małych skoków i ich dużej często­
ści.

W związku z wydzielaniem dużej ilości ciepła w urządze­
niach hydraulicznych przewody hydrauliczne izoluje się od ele­
mentów obrabiarki (szczególnie w obrabiarkach przeznaczonych 
do obróbki bardzo dokładnej).

Wykorzystanie odpadków powstających przy 
obróbce ściernej jest zagadnieniem bardziej złożonym niż przy 
obróbce narzędziami metalowymi, ponieważ drobne wiórki me­
talowe są zmieszane z rozdrobnionymi ziarnami ściernymi i czą­
stkami spoiwa.

Szczególne znaczenie ma wykorzystanie odpadków powstają­
cych przy obróbce wysokostopowych stali ze względu na wol­
fram, tytan i kobalt. Dotychczasowe konstrukcje separatorów 
nie rozwiązują całkowicie problemu odciągania pyłu.

W ostatnich latach w konstrukcji szlifierek obserwuje się 
tendencje umożliwienia ich obsługi w p o z y c j i sie­
dzącej oraz stosowanie dużej liczby urządzeń, ułatwiających 
ustawianie przedmiotów na obrabiarce.

Dalsze udoskonalenie obrabiarek i obróbki tarczami ścier­
nymi jest nieodłącznie związane z rozwiązaniem następujących 
podstawowych zadań:

1) zwiększenie wydajności i wykorzystania materiałów ścier­
nych;

2) zwiększenie jakości i wydajności szlifowania otworów;
3) opracowanie metod i środków uzyskiwania szczególnie 

małych przesuwów;
4) opracowanie efektywnych środków bezkontaktowej kon­

troli wymiarów przedmiotów w czasie ich obróbki i ustawiania;
5) zwiększenie sztywności obrabiarek.

* * *
Opisane kierunki rozwoju w budowie szlifierek znalazły sze­

rokie zastosowanie w przemyśle obrabiarkowym Związku Ra- 
dizieckiego zarówno w mowo konstruowanych typach szlifierek, 
jak również w szeroko zakrojonej modernizacji szlifierek spec­
jalnych i uniwersalnych. I tak w szlifierkach do wałków mod. 
3153 i 312 zastosowano łożyska z automatycznym regulowaniem 
luzów przy zmianie temperatury, w szlifierkach do sprawdzianów 
mod. 3153B wprowadzono elektrokontaktowe urządzenie pomia­
rowe dosuwane hydraulicznie do przedmiotu mierzonego, przy 
czym szlifierka ta pracuje cyklem całkowicie zautomatyzowa­
nym łącznie z pomiarem przedmiotu. Szlifierka do płaszczyzn 
z obrotowym stołem mod. 3772E posiada cykl automatyczny 
pracy, który obejmuje pomiary przedmiotu oraz zakładanie i zdej­
mowanie przedmiotu, podobnie jak w szlifierce bezkłowej mod. 
3A 182. Szlifierki specjalne jak np. do obróbki pierścieni łożysk 
kulkowych lub do kół zębatych walcowych automatyzacja 
obejmuje również kompensację zużycia ściernicy.

W. N.
LITERATURA

B. T. Brejew — Razwitje obrabotki abraziwnym instrumientom w posle- 
wojennyj pieriod — Stańki i instrumiehi — nr 11/52, 1/53, 3/53.
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Osiqgnięcia przemysłu narzędziowego 
w Zwiqzku Radzieckim w latach 1951 — 1952
621-9(47),,1951/1952“

W wyniku zadań postawionych w piątym planie pięcio­
letnim dały się zaobserwować w Związku Radzieckim po­
ważne osiągnięcia w dziedzinie techniki narzędziowej. W szyb­
kim tempie rozwinęła się produkcja dokładnych narzędzi mier­
niczych, a zwłaszcza narzędzi do sprawdzania uzębień, oraz 
pneumatycznych przyrządów pomiarowych. Jednocześnie rozsze­
rzono zakres normalizacji niektórych narzędzi.

Rys. 1

Frezy. Wraz z rozwojem szybkościowego skrawania me­
tali, przystąpiono do produkcji głowic frezowych z wymiennymi 
ostrzami, pozwalającymi na wymianę ostrzy głowicy zamoco­
wanej na wrzecionie frezarki (rys. 1). Głowice te produkowane 
są w pięciu różnych wielkościach o średnicach 110 4- 350 mm. 
Jednocześnie rozpoczęto produkcję frezów walcowanych o śred­
nicy 110 4- 130 mm i 200 4- 250 mm oraz frezów kątowych 
z ostrzami nakładanymi płytkami z węglików spiekanych.

Rys. 2 Rys. 3

W roku 1952 zakłady narzędziowe rozpoczęły produkcję fre­
zów do obróbki drewna. Produkowane są zarówno frezy skła­
dane jak i jednolite, przystosowane do różnych celów: frezy 
walcowe do obróbki płaszczyzn oraz do rowków (rys. 2) i in­
ne. Poza tym rozpoczęto produkcję pił tarczowych z wstawia­
nymi segmentami o średnicy 1010 4- 1430 mm.

■Narzędzia do nacinania gwintów 
i uzębień. Wprowadzono nowe narzędzia do nacinania 
gwintów na rurach wiertniczych o średnicach 57 4- 146 mm. 
Na rys. 3 pokazano grzebieniowy nóż krążkowy do nacinania 
gwintu na rurach wiertniczych. Rury, na których ma być na­
cinany gwint zewnętrzny, mocowane są w specjalnie do tego 
przeznaczonych uchwytach (rys. 4).

Rozszerzony został zakres produkcji narzędzi do nacinania 
uzębień. M. in. rozpoczęto produkcję wykańczających składa­
nych modułowych frezów tarczowych o module 10 4- 36 mm. 
Do wysokosprawnego frezowania zębów opracowano zgrubne

Rys. 4

modułowe frezy ślimakowe, których tworzącą wierzchołków zę­
bów jest parabola (rys. 5). Wydajność takich frezów jest wyż­
sza niż frezów stosowanych dotychczas.

Przeciągacze. Ilość ro­
dzajów przeciągaczy została 
znacznie zwiększona. Opracowa­
no nowe przeciągacze, bardziej 
wydajne lub pozwalające na u- 
proszczenie procesu technologicz­
nego. Na rys. 6 przedstawiono 
fragment przeciągacza obrotowe­
go do obróbki łbów śrub. Łeb 
śruby obrabiany jest za pomocą 
16 przeciągaczy (8 lewych i 8 
prawych). Zostały również opra­
cowane przeciągacze płaskie i o- 
krągłe o dużych średnicach 
(100 -i- 220 mm).

Narzędzia i przy­
rządy pomiarowe. 
W związku z coraz większym 
zapotrzebowaniem na dokładne 
środki miernicze zwiększono ilość rodzajów produkowanych 
dźwigniowych narzędzi mierniczych. Przez dłuższy czas produko­
wano mikrometry dźwigniowe o dokładności pomiaru 0,002 mm 
tylko dla zakresów średnic 0 4- 25 mm i 25 4- 50 mm. Obecnie 
produkuje się mikrometry dla zakresów średnic 50 4- 70 mm 
i 75 4- 100 mm. Końcówki miernicze wykonuje się z węglików 
spiekanych.

Rys. 5

Rys. 6

Na rys. 7 przedstawiony jest przyrząd mierniczy do' spraw­
dzania kształtu kołowego wałów o średnicy do 800 mm i do 
1500 mm. Przyrząd ten spełnia bardzo ważną rolę w walcow­
niach i innych zakładach przemysłu ciężkiego.

Opracowano uniwersalny ewolwentometr (rys. 8) do spraw­
dzania zarysów ewolwentowych zębów kół walcowych o modu­
łach od 0,7 do 10 mm, przy największej średnicy sprawdzanego 
koła równej 300 mm. Sprawdzania dokonuje się za pomocą 
krzywki ewolwentowej, bez stosowania wymiennych tarcz, jak 
to ma miejsce przy ewolwentometrze indywidualnym. Ewolwen­
tometr indywidualny został zmodernizowany i przystosowany do 
pomiarów w produkcji wielkoseryjneij. Wyposażony jest on
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iv urządzenie samopiszące, a na szczególne żądanie może być 
dostosowany do sprawdzania zębów walcowych kól zębatych 
w zakresie modułów od 0,3 do 1,5 i średnic od 60 do 110 mm.

Rys. 7

Rys. 8

Do sprawdzania współ­
pracy kół zębatych wpro­
wadzono nowy, ulepszony 
przyrzą z urządzeniem sa. 
mopiszącym (rys. 9). Od­
ległość między kłami zmie­
nia się w granicach 50 4- 
4- 300 mm. Przyrząd ten 
pozwala również na spraw­
dzanie przekładni ślima­
kowych. Inny przyrząd 
do sprawdzania prze­
kładni ślimakowych przed­
stawiono na rys. 10. Służy 
on do sprawdzania kół i 
Irazesów ślimakowych o 
modułach od 1 do 20 mm 
i o średnicach do 150 mm. 
Na przyrządzie tym można 
sprawdzać zarysy zębów 
kól ślimakowych i frezów 
oraz podziałkę kola ślima- 
kowęgo w celu porównania 
jej z podzialką freza. Wy­
produkowano również in­
ny przyrząd do sprawdza­
nia frezów ślimakowych o 
modułach 2-=- 10 mm i 
średnicy 704-250 mm. Na 
przyrządzie tym sprawdza 
się prawidłowość zarysu, 
podziałkę normalną i skok 

rowków międzyzębnych. Uruchomiona została produkcja przyrzą­
dów do sprawdzania zarysu ostrzy narzędzi zataczanych. Na 
przyrządach tych — za pomocą czujnika i wzornika sprawdza się 
kąt natarcia i równomierność podziałki obwodowej frezów o śred­
nicy 150 mm i długości 250 mm.

W związku z szybkim rozwojem produkcji łożysk tocznych 
opracowano maszyny do automatycznego sprawdzania elemen-

Rys. 9

Rys. 10

tów łożysk tocznych. Między innymi wyprodukowano automat 
do segregowania wałeczków o średnicach 12 4- 25 mm (rys. 11) 
oraz automat do segregowania i sprawdzania zewnętrznej śred­
nicy pierścieni łożysk tocznych.

Pn-si/ss-mi

Rys. 11

Automaty do kontroli pomiarów zapewniają dużą dokładność 
pomiaru, wielozakresowy system segregowania (w niektó­
rych przypadkach do 50 grup) i jednoczesną kontrolę wielu ele­
mentów w kilku punktach. Automaty te wyposażone są w urzą­
dzenia pneumatyczne i elektryczne.

Zakłady produkujące narzędzia opracowały i rozpoczęły pro­
dukcję przyrządów do nacinania podziałek liniowych i kąto­
wych na przedmiotach metalowych i szklanych. Przyrządy te są 
dwóch typów: dla długości podziałek do 500 mm oraz do 
1000 mm; dopuszczalny błąd wykonania ±0,01 mm na całej dłu­
gości podziałki. Przyrządy te wyposażone są w dwa mikroskopy 
do pomiaru porównawczego nacinanej podziałki z wzorcową. 
Rozpoczęto również produkcję przyrządu do nacinania podziałek 
na obwodzie tarcz o średnicy <1 750 mm. Dopuszczalny błąd 
między dwiema sąsiednimi działkami nie przekracza ±10".

Opracowano wg ,,Stańki i Instrumient“ nr 12/1952 — Z. /(.
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Uwagi o konstrukcji hamulców szczękowych stosowanych 
w dźwignicach
62-592-112 Mgr inż. ZYGMUNT BUJAKOWSKI

Wyrazem modernizacji dźwignic są zmiany konstrukcyjne prawie wszystkich elementów dźwignicowych, a mię­
dzy nimi także i hamulców.

Omówiono konstrukcję hamulców z punktu widzenia należytego odhamowania i podano wytyczne kształtowa­
nia układów hamulców. Artykuł wyjaśnia sprawę nadmiernego grzania się niektórych nowo budowanych hamul­
ców i wskazuje możliwości zapobieżenia tym usterkom.

Wstęp
W ostatnich kilku latach w konstrukcji dźwignic budowanych 

w kraju zaszły duże zmiany polegające na modernizacji tych 
urządzeń. Zmiany te znalazły swój wyraz w stosowanych obecnie 
rozwiązaniach iprawie wszystkich zespołów mechanizmowych 
oraz ustrojów nośnych. Również i w konstrukcji hamulców za­
szło wiele korzystnych zmian, jednakże niektóre z nich posiadają 
pewne usterki bardzo niekorzystnie wpływające na pracę ha­
mulców. Usterki te dotyczą przede wszystkim stanu odhamowa­
nia. Należy nadmienić, że zagadnienie to nie było dotychczas 
poruszone w literaturze technicznej.

1. Wymagania stawiane hamulcom w czasie odhamowania
Przy odhamowanym hamulcu żadna jego część nie powinna 

dotykać tarczy hamulcowej, a ponadto, przy zwalniakach elek­
tromagnetycznych, musi być zapewnione osiągnięcie przez zwal- 
niaK górnego położenia zwory (dla zamknięcia cbwodu elektro­
magnetycznego).

Rys. 1. Hamulce zrównoważone w stanie odhamowanym: a) 4- d) — różne 
układy hamulców, e) — rozkład sil na głównych elementach hamulca 

o układzie wg a).

2. Podział hamulców szczękowych ze względu na sposób odha­
mowania

Hamulcem zrównoważonym nazywać będziemy hamulec o 
takim układzie, przy którym w czasie odhamowania równowaga 
zajdzie bez reakcji od dodatkowego podparcia. Jeżeli natomiast 
podparcie takie będzie konieczne do zachowania równowagi, układ 
będziemy nazywać niezrównoważonym.

W dalszych rozwiązaniach, przy rozpatrywaniu równowagi, 
uwzględniać będziemy tylko siły pochodzące od zwalniaków, 
sprężyn i ciężarów zaciskających hamulec, zaniedbując ciężar 
własny elementów konstrukcyjnych hamulca.

3. Hamulce zrównoważone
Rys. 1 przedstawia szereg układów hamulców zrównoważo­

nych.
Rys. le uwidacznia siły warunkujące równowagę poszcze­

gólnych elementów hamulca z rys. la. Z rozkładu sil na dźwi­
gni i ramionach hamulca widać, że równowaga tych elemen. 
tów zachodzi bez dodatkowych podparć, a więc, zgodnie z przy­
jętą umową, taki układ nazwiemy układem zrównoważonym. 
Zależności między poszczególnymi silami są łatwe do ustalenia 
i z tego powodu wyprowadzenie tych zależności zostało pomi­
nięte.

Należy zauważyć, że wszystkie sprężyny pokazane na rysun­
kach pracują na rozciąganie, gdy w rzeczywistości pracują na 
ściskanie. Nie zmienia to jednak rozkładu sił i znacznie uprasz­
cza schemat.

4. Hamulce niezrównoważone
Rys. 2 przedstawia dwa układy hamulców niezrównoważo­

nych. Hamulec z rys. 2b omówimy dokładniej i do tego celu 
posłuży nam pokazany na rys. 2c i 2d rozkład sił na poszcze­
gólnych elementach. Na rys. 2c pokazano układ, w którym dla 
równowagi podparto dodatkowo prawe ramię. Podparcie to jest 
dlatego konieczne, że w przeciwieństwie do układów zrówno­
ważonych, na ramię działa para sił Ps (od dźwigni i sprężyny) 
o ramieniu b i para ta zostanie zrównoważona parą sil P o ra­
mieniu c.

Jeżeli jednak z jakichkolwiek powodów nie uzyskamy pod­
parcia prawego ramienia, wtedy hamulec zajmie położenie rów­
nowagi (rys. 2d) przez oparcie się lewej szczęki o tarczę ha­
mulcową. Powstała siła Ph będzie dawać dodatkowy momeni 
hamujący KM, działający przy „zwolnionym" hamulcu i obcią­
żający dodatkowo silnik w czasie pracy. Obliczymy teraz wiel­
kości tych dodatkowych podparć P i Ph dla obu przypadków.

Obliczenie siły P wg rys. 2c
Zakładamy, że siła Ps od sprężyny jest znana. Z równania 

momentów prawego ramienia wynika:
p . c = Ps - b 

czyli

P = - Ps. [»
c

Obliczenie siły Ph wg rys. 2d.
Dla tego przypadku siła Ps jest taka sama, jak i dla po­

przedniego i przy pomocy niej określimy wielkości innych sil 
Z warunków równowagi prawego ramienia wynika:

P2 jd 4- &) = Ps.d 
czyli
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Z równowagi lewego ramienia wynika: 

Ph ‘ e = (Ps ~ P2} d
po wstawieniu wartości P2 z równania [2] otrzymujemy:

Ph - e =
b • d 

------ -  Ps, d-yb ’
czyli

Ph =
b ■ d

e (d + V) [3]

Dla uproszczenia powyższych wzorów celowo pominięto wpływ 
tarcia na równowagę lewego ramienia hamulca.

Obliczenie momentu, hamującego 
A/-/ od siły Ph

Do obliczeń założymy wielkości wzięte z praktyki:
d d
-= 7; — = 2; siła Ps jest tak dobrana, że wywołuje
b &
przy zaciśniętym hamulcu moment hamujący dwukrotnie wię­
kszy od momentu nominalnego silnika, czyli:

Mh — 2 Mnolll

Rys. 2. Hamulce niezrównoważone w stanie odhamowanym; a) i b) — 
układy hamulców, c) — rozkład sił na głównych elementach hamulca 
o układzie a) przy prawidłowym odhamowaniu, d) — rozkład sil na tych 

samych elementach przy wadliwym odhamowaniu.

Po podstawieniu założonych wielkości do wzoru [3] otrzymu­
jemy:

stąd moment hamujący na tarczy o średnicy Ir

A M = Ph • [i • r = 0,25 Ps • p. • r. [4]

Moment przy zaciśniętym hamulcu wyrazi się wzorem:
d

Mh = 2 ■ Ps ■ — p • r = 2 M„om. e
Po podstawieniu wielkości szczególnych otrzymujemy:

4 Ps • p. • r = 2 Mnom, 
lub

p _  MnomP — ~ I2 p ■ r
wartość tę podstawiamy do wzoru [4] i otrzymujemy:

\ M = 0,125 Mnom. [5]
Przedstawione wzory były wyprowadzone przy założeniu, że 

■konstrukcja hamulca pozwala na osiągnięcie przez zwalniak gór­
nego położenia, a wtedy siła Pz, z jaką zwalniak działa na dźwi­
gnię, zależy cd siły w sprężynie i przekładni dźwigni. Nadmiar 
siły zwalniaka zostaje wtedy zrównoważony przez reakcję zde­
rzaków w jego wnętrzu. Czasami jednak konstrukcje przewidu­
ją ograniczenie skoku sprężyny tulejką dystansową i wówczas 
może się zdarzyć, że zwalniak (elektrohydrauliczny) nie osiągnie 
swego górnego położenia (mcże to mieć miejsce również przy 
użyciu zderzaków przy obu ramionach hamulca).

W tym przypadku Pz będzie równe maksymalnej sile jaką 
zwalniak może wywrzeć przy nieruchomym tłoku, a w elemen­
tach, na które działa sprężyna, powstaną siły większe od Ps> 
wynikające z Pz i przełożeń. Interesujące nas siły P i Ph zwię­
kszą się wobec tego proporcjonalnie do zwiększenia się siły Pz.

5. Wnioski i wytyczne do konstruowania hamulców niezrówno­
ważonych

Z powyższych wyliczeń wynika, że przy nieodpowiednio skon­
struowanym lub źle nastawionym niezrównoważonym hamulcu, 
aż 12,5% nominalnej mocy silnika idzie na grzanie hamulca 
i ścieranie szczęk i tarcz hamulcowych, przy czym silnik zo­
staje dodatkowo obciążony.

W związku z tym można by ustalić następujące wytyczne do 
konstrukcji hamulców niezrównoważonych z punktu widzenia 
należytego odhamowania:

a) przy hamulcach niezrównoważonych należy oporę dawać 
pod jednym tylko ramieniem, gdyż dawanie drugiej opory jest 
zbyteczne;

b) opora musi być odpowiednio wytrzymała na przenoszenie 
sil wynikających z równowagi układu;

c) przesunięcie (przy zwalnianiu hamulca) punktu ramienia 
stykającego się z operą musi być tak duże, aby nie zostało po­
chłonięte przez luzy w czopach i sprężyste odkształcenia ele­
mentów hamulca, w przeciwnym razie hamulec zrównoważy się 
silą Ph (w pełnym lub częściowym wymiarze) przez oparcie 
się o tarczę hamulcową;

d) nastawianie luzu przy oporze musi być bardzo proste, 
a element dc nastawiania łatwo dostępny i w łatwy sposób 
zabezpieczony od zluzowania. Instrukcja obsługi powinna pod­
kreślać ważność należytej regulacji, gdyż w najbardziej roz­
powszechnionych starych hamulcach o układzie zrównoważo­
nym (rys. Id) regulacja rozchylania szczęk nie miała tak duże­
go wpływu na pracę hamulca jak w układach niezrównowa­
żonych;

e) szczęki powinny być zabezpieczone przed opadaniem pod 
wpływem ciężaru własnego sprężynkami, w sposób stosowany 
w rozwiązaniach krajowych i zagranicznych.
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3. Indykatory piezoelektryczne

Zasada działania indykatorów piezoelektrycznych jest na­
stępująca: płytka wycięta z kryształu kwarcu prostopadle do 
jednej z jego osi elektrycznych e, w sposób przedstawiony na 
rys. 10, poddana ściskaniu elektryzuje się, przy czym ładunki 
powstają na ścianach prostopadłych do osi e, i są przeciwnego 
znaku. Osie n prostopadle do ścian graniastosłupa są osiami 
obojętnymi, a oś przechodząca przez oba wierzchołki ostrosłu­
pów jest osią optyczną. Własności piezoelektryczne posiadają 
i inne kryształy (np. turmalinu, blendy cynkowej, soli Seignet- 
te'a), jednak najlepsze własności piezoelektryczne i mecha­
niczne posiada kwarc (moduł sprężystości E = 10G kG/cm2), 
toteż w budowie indykatorów znalazł on niemal wyłączne 
zastosowanie. W indykatorach silnikowych ciśnienie na płytki 
wywierają gazy; powstałe ładunki na płytkach są doprowadza­
ne bardzo dobrze izolowanym przewodem dc wzmacniacza lam­
powego, a stąd po wzmocnieniu (co najmniej dwustopniowym) 
do oscylografu pętlicowego lub katodowego. Ponieważ wielkość 
ładunku elektrycznego powstałego na płytkach jest proporcjo­
nalna do wywieranego na nie nacisku, przeto, jeśli wzmocniento 
będzie liniowe wolne od zniekształceń, to wychylenia plamki 
świetlnej oscylografu będą proporcjonalne do zmian ciśnienia.

Zależność ładunku elektrycznego Q od siły P wywieranej na 
płytkę kwarcu przedstawia wzór: Q = 6 • P, gdzie 6 oznacza 

Coul 
moduł piezoelektryczności; dla kwarcu 8 = 21 • 10-18------ •

Dyn
Dla P = I kG, Q = 21,4 - 10-12 Coul/1 kG.

Napięcie U powstałe przy tym ładunku zależeć będzie od 
pojemności indykatora i przewodu. W rzeczywistym wykonaniu 
tych części łączna ich pojemność C jest rzędu 150 • 10-12 F.
Zatem napięcie wywołane siłą 1 kG będzie

Q 21,4 • 10-12
U = — = --------------- = 0,14

C 150 • 10-12
Przez ułożenie szeregu płytek kwarcowych na 
kami metalowymi spełniającymi rolę elektrod 
samej sile znacznie powiększyć wartość wyżej

V.

przemian z płyt- 
można przy tej 
podanego napię­

cia; jeśli ilość płytek kwarcowych wyncsi n i są one połączone 
, n ■ Qrównolegle, wówczas napięcie całkowite U = ----------

Na rys. 11 przedstawiony jest schemat układu trzech zasa­
dniczych elementów: elementu mierzącego ciśnienie 1 (piezo- 
kwarcu), wzmacniacza (woltomierza lampowego) i oscylografu.

Przy nagłym wzroście siły działającej na płytki kwarcowe 
do jej stałej wartości P (rys. 12 wykres a) powstaje napięcie 

U, którego przebieg przedstawia wykres b na tym samym ry. 
sunku.

Widzimy na nim, że napięcie U spada, mimo, że siła P utrzy­
muje się na stałej wartość’. Spadek tego napięcia odbywa się 

zgodnie z równaniem Ut = Uo ■ e—, gdzie Uo oznacza począt­
kowe napięcie, e — podstawę logarytmu naturalnego, t —

czas, U — napięcie po upływie czasu t. Stała czasowa T = 
— R-C sek; jej znaczenie geometryczne widoczne jest z rys. 12 b.

Z tej ostatniej zależności możemy obliczyć opór R, jaki mu­

si posiadać izolacja dla stałej T = 10 
jętej pojemności C = 150 • 10-12 F

sek i poprzednio przy-

T 10
R = — = ----------- ; = 66 • 109 2.

C 150 - 10-13
Z tego prostego przeliczenia widać, że izolacja przewodów, 
siatki lampowej i płytek kwarcowych musi być wysokiej war­
tości. Oprócz tego elementy te muszą być zabezpieczone przed 
wilgocią i jakimkolwiek zanieczyszczeniem, np. smarem, keksem, 
które mogą się przedostać z gazami spalinowymi do płytek 
kwarcowych indyKatora w razie jego nieszczelności.

Stałą czasową T można zwiększyć przez powiększenie po­
jemności obwodu, regulując kondensatorem C (rys. 11), przy 
czym napięcie maleje.

W obwód elementu piezokwarcowego jest włączona lampa 
wzmacniająca 2 z podwójną siatką. Lampa 3 stanowi drugi 
stopień wzmacniacza. Opór 7 służy do regulacji prądu ża­
rzenia, woltomierz V służy do mierzenia napięcia prądu żarzenia 
i anodowego. Opór Rs służy do regulacji napięcia wstępnego 
na siatkach.

Kompensator 5 służy do kompensacji prądu płynącego przy 
nieobciążonym indykatorze. Miliamperomierz 6 służy do pomia­
ru prądu kompensacyjnego. Przebieg prądu zależnego od prze­
biegu ciśnienia rejestruje oscylogiaf 4.

Rozpatrzmy teraz zjawisko, kiedy siła działająca na płytki 
kwarcowe ma przebieg według prostokąta, tzn. rośnie gwałto­
wnie do pewnej wartości, na której utrzymuje się przez pewien 
czas, a następnie znowu gwałtownie maleje.

W przypadku idealnej izolacji siatki, przebieg napięcia V 
powstałego na sxutek zmian ciśnienia, będzie całkowicie zgod­
ny z prostokątnym przebiegiem ciśnienia (rys. 13 a).
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W przypadku gdy opór izolacji siatki jest mniejszy, wówczas 
przebieg napięcia będzie inny niż ciśnienia. Mianowicie po 
osiągnęciu wartości Um napięcie zacznie spadać (wg prawa. 
Ut = Uo ■ e —j, a w miejscu gwałtownego spadku siły wsku­

tek utraty ładunku powstanie napięcie przeciwnego znaku (rys. 
13b).

Rys. 13 Rys. 14

Wreszcie w przypadku, gdy opór izolacji siatki jest znacz­
nie mniejszy, wówczas przebieg napięcia będzie całkiem inny, 
niż ciśnienia. Po osiągnięciu maksymalnej wartości U m napięcie 
zaczyna szybko opadać i przyjmuje wartość równą zero aż do 
mementu, w którym siła gwałtownie maleje. W tym momenoe 
napięcie zmienia znak na przeciwny i po osiągnięciu wartości 
maksymalnej z przeciwnym znakiem znowu gwałtownie opada 
do zera. Z opisanego przebiegu widać, że indykator kwarcowy 

dlj
rejestruje zgodnie tylko zmiany ciśnienia ----- . Stąd wniosek,

dt
że indykator kwarcowy należy wzorcować nie statycznie lecz 
dynamicznie.

Rys. 14 przedstawia przebieg napięcia wywołanego liniowym 
wzrostem siły P. Prosta a przedstawia przebieg napięcia przy 
idealnej izolacji, krzywa b przedstawia przebieg napięcia rze­
czywistego przy izolacji o bardzo wysokim oporze R rzędu 
1012Q. Przy tym oporze i stałej czasowej T = 300 sek różmea 
pomiędzy napięciem idealnym U, a napięciem rzeczywistym wy­
nosi około 0,007%, czyli tak mało, że podane wartości R i T 
zapewniają bardzo dobrą dokładność przy indykowaniu silni­
ków szybkobieżnych.

Element piezokwarccwy konstrukcji Meurera mierzący ciś­
nienie przedstawia rys. 15. Dwie płytki kwarcowe ,/ są umie­
szczone w tulejce 2, dzięki której mogą być dociśnięte do płytek 
stalowych 3 stanowiących elektrody. Środkowa elektroda jest 
zaopatrzona prętem 4 izolowanym od reszty części tulejką bur­
sztynową 5. Obie pozostałe elektrody stykają się z masą korpu­
su. Płytki kwarcowe są tak ułożone, że Ich powierzchnie, na 
których powstają ładunki tego samego znaku, stykają się ze 
środkową elektrodą. Dzięki uszczelniającej membranie 6 gazy 
wywierają nacisk tylko r.a czołową powierzchnię tulei 2. Zapo­
biega to nadmiernemu ogrzewaniu się płytek kwarcu. Oprócz 
tego do przestrzeni pomiędzy korpusem 7 i tulejką 2 doprowadza 
się wodę chłodzącą. Dopływ i odpływ wody odbywa się przez 
rurki 8 i 9.

Wpływ temperatury na własności piezoelektryczne jest nie­
wielki. Wzrost temperatury o 100°C wywołuje spadek modułu 
piezoelektrycznego o około 2% w obszarze do 200°C. Przy tem­
peraturze 500°C spadek ten wynosi 12%. W nowszych konstruk­
cjach zapobiega się nadmiernemu ogrzewaniu kwarcu przez 
chłodzenie wodą oraz zabezpieczenie go przed bezpośrednim 
działaniem gazów spalinowych.

Na rys. 16 przedstawiony jest schemat układu połączeń 
wzmacniacza zasilanego z sieci prądu zmiennego. Impulsy 
elementu piezokwarcowego 1 są wzmacniane w .lampie dwu- 
siatkowej 2, a następnie w lampie 3, skąd są przekazywane do 
oscylografu pętlicowego 5. Lampa 4 stanowi dodatkowy wzmac­
niacz dla rejestracji przebiegu ciśnienia zjawiska stukania. 
Przez zmianę pojemności kondensatora C możemy zmniejszyć 
lub zwiększyć napięcie w obwodzie pierwszego wzmacniacza, 
a przez to wielkość wychylenia pętli oscylografu. Na rys. 17 
widzimy trzy charakterystyki indykatora otrzymane przy trzech 
rożnych pojemnościach konderisatora C. Przedstawiają one za­

leżność wychylenia D plamki świetlnej oscylografu, od ciśnie­
nia wywieranego na element piezokwarcowy. Ta łatwa regula­
cja czułości układu pomiarowego, i jak widać to z wykresu 17 
w szerokim obszarze mierzenia, stanowi wielką zaletę indykato­
ra piezokwarcowego.

Jak już wspomniano poprzednio, indykator piezokwarcowy 
trzeba wzorcować przy zmiennym ciśnieniu. Urządzenie do tego 
przedstawia rys. 18. Jest to komora 1, którą napełnia się gazem 
(azotem) z butli połączonej z nią rurką 2. Ciśnienie odczytuje 
się z precyzyjnego manometru 3.

Indykator wkręca się w otwór 4 i włącza w układ pcm'a- 
rowy. Przez szybkie otwarcie zaworu 5 łączy się komorę z indy­
katorem i odczytuje wielkość wychylenia plamki świetlnej oscy­
lografu. Zawory 6 i 7 służą do wypuszczenia gazu na zewnątrz.

Wykres otrzymany indykatorem piezokwarccwym w połącze­
niu z oscylografem pętlicowym przedstawia rys. 19 dla silnika 
wybuchowego o stosunku sprężania e = 6 przy n = 1500 obr/ 
/min.

PM-9/53-PfS

Rys. 15

Dla rejestracji przebiegu ciśnienia w zależności od drogi tło­
ka firma Zeiss-Ikon wykonała przyrząd przedstawiony na rys. 20. 
Składa się on z nieruchomej płyty 1 kształtu równoramiennego

Rys. 16

trapezu, na której znajduje się uzwojenie z drutu oporowego. Po 
uzwojeniu ślizga się styk 2 zamocowany w ramieniu korby 3. 
Ramię to jest osadzone na wałku 4 połączonym bezpośrednio 
z wałkiem silnika. Do uzwojenia jest przyłożone napięcie U.
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Wi'dż'imy więc, że urządzenie to stanowi pewnego rodzaju 
dzielnik napięcia, w którym kontakt 2 porusza się po kole o 
promieniu r.

Napięcie Ux na kontakcie przy obrocie korby o kąt a zależy 
od oporu włączonego Rx przy tym położeniu -korby i od przyło­

żonego napięcia U. Napięcie Ux można wyznaczyć z proporcji:
Rx
~ stąd Ux U ■ Rx 

Rc
gdzie Rc oznacza całkowity opór uzwojenia, do którego końców 
jest przyłożone napięcie.

Oznaczywszy przez p opór jednostki długości drutu, przez L 
średnią długość jednego zwoju, a przez n liczbę zwojów przy­
padającą na jednostkę długości, możemy napisać:

Rys. 18

Rx = p ■ Lx, gdzie Lx oznacza długość drutu włączonego 
przez kontakt przy obrocie o kąt a, zatem

Rx = p ■ L.n.r (1 — cos <z) + LLX ■ p
przy czym \LX oznacza długość drutu na dwóch symetrycznych 
trapezach A B C D, którego boki równolegle oznaczają lx i k-L. 
Zatem

LLx = (k ■ L + lx) (r — r cos a) n = (k-L + lx) (1 — 
— cos a) n • r. Wartość lx wyznaczymy z proporcji

lx k-L
------------- = ----- stąd lx = k • L cos a; r ■ cos a r

wstawiając za lx tę wartość w równanie na LLX, otrzymamy 
&LX- = k.L.n.r. (1 — -cos2a).

Wstawiając tę wartość w równanie na Rx, otrzymamy:
Rx — p • L.n.r (1 — cc-sa) ± p • k.L.n.r (1 — cos2 a).

Stąd:
U

Ux = — [p • L.n.r (1 — cos a) ± k.L.n.r. (1 — cos2 a)| 

ostatecznie
U-L-n-p

Ux = -----—-----  [r (1 — cos a) ± k • r (1 — cos2 a)].
Rc

Porównując to równanie z wyrażeniem na drogę tłoka:
X

x = r (1 — cos a) ± y • r (1 — cos2 a) widzimy, że jeśli

zrobimy trapezową płytkę o pochyleniu boków k —. napięcie

Ux będzie proporcjonalne do drogi tłoka, -czyli:
t, j • x t U-L-n-pUx = c.x, gdzie stała c = --------------- —

Rc
(X oznacza stosunek promienia korby silnika do długości kor- 
bowodu).

Zmieniając położenie kontaktu 2 na korbie 3, dzięki wycięciu 
podłużnemu, możemy dostosować to urządzenie do silników o 
różnym stosunku promienia korby do długości korbowodu w 

granicach od X = — doX = — ,co dla normalnej konstruk­

cji silników jest wystarczające.

Na rys. 21 widzimy schemat instalacji urządzenia firmy 
Zeiss-Ikon dc indykowania silników, przy zastosowaniu wyżej 
opisanego urządzenia do przekazywania napięcia w zależności 
od drogi tłoka. Napisy umieszczone na tym rysunku objaśniają 
go dostatecznie.

4. Uwagi końcowe

Indykatory pojemnościowe posiadają 
dużą czułość i częstość drgań własnych. Wymagają jednak skom­
plikowanych układów elektrycznych, a -posługiwanie się -nimi 
wymaga dużych wiadomości z elektrotechniki wysokiej często­
tliwości. Są wrażliwe na zmiany temperatury i wymagają ogra­
niczenia jej wpływu przez chłodzenie bądź przez zastosowanie 
dodatkowych elementów w postaci membrany względnie tłoczka. 
Trzeba zaznaczyć, że istnieją konstrukcje indykatcrów, np. Phi­
lipsa, które nie posiadają chłodzenia, a membrana kondensatora 
jest narażona na bezpośrednie działanie gazów, przechodzących 
przez małe otwory w osłonie membrany. Najwyższa dopuszczal­
na temperatura membrany podawana jest 550°C.

Celem uwzględnienia wpływu temperatury na wskazania 
wzorcowanie odbywa się przy temperaturze takiej, jaką indy­
kator posiada w czasie indykowania. Wzorcowanie indykatorów 
pojemnościowych odbywa się statycznie, lecz przy niektórych 
układach elektrycznych jest to w znacznym stopniu utrudnione 
i -mało dokładne. Indykatory -pojemnościowe wymagają dosko­
nałej izolacji.

Indykatory -piezckwarcowe stanowią 
pomiędzy wszystkimi indykatorami elektrycznymi grupę -nie­
wątpliwie o najwyższych zaletach. Wyjątkowo duża liczba drgań 
własnych, duża czułość dająca się łatwo w sposób ciągły zmie­
niać w szerokich granicach, stosunkowo mała wrażliwość na 
zmiany temperatury, wolne od histerezy, znacznie prostszy u- 
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Idad elektryczny wzmacniacza, aniżeli układ przy indykatorach 
uoiemnościowych — oto zalety, którymi odznaczają się indyka­
tory piezokwarcowe. Dzięki nim znalazły one liczne zastoso­
wania.

____ , Oscylograf katodowy

Rys. 21

Ze słabych stron tych indykatorów należy wymienić ich wra- 
żliwość na izolację oraz dodatkową pojemność, jaką wnoszą ze 
sobą przewody łączące element ciśnieniowy ze wzmacniaczem. 

Wady te są jednak niewspółmiernie małe w stosunku do ich za­
let.

Indykatory elektryczne stanowią grupę wysokiej klasy instru­
mentów laboratoryjnych, oddających nader cenne usługi w ba­
daniach własności silników szybkobieżnych. Nie ulega wątpli­
wości, że rozwój szybkobieżnych silników ma im wiele do za­
wdzięczenia.

Indykatory elektryczne znalazły szerokie zastosowanie i w 
innych dziedzinach, jak np. balistyka, gdzie również odegrały 
niepoślednią rolę; obróbka wiórowa, przy badaniu oporów skra­
wania, badania wytrzymałości materiałów, badania różnego ro­
dzaju drgań i obciążeń dynamicznych, hydrodynamika przy ba­
daniu szybko zmieniających się ciśnień itp. we wszystkich tych 
dziedzinach oddały i oddają cenne usługi.
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Zmiany struktury studiów w dziedzinie budowy maszyn
Prof. JERZY BUKOWSKI

W maju br. z inicjatywy Ministerstwa Szkolnictwa Wyższego i Ministerstwa Przemysłu Maszynowego od­
była się w Ursusie pod Warszawą narada robocza, poświęcona strukturze planu i programu studiów na wy­
działach budowy maszyn wyższych szkół technicznych.

W naradzie, poza przedstawicielami obu resortów, wzięło udział wielu profesorów politechnik i szkół in­
żynierskich, inżynierów na kierowniczych stanowiskach w przemyśle oraz liczne grono młodych absolwentów, 
pracujących już w zakładach wytwórczych.

Cenny wkład do narady Wniósł bawiący od kilku tygodni w Polsce przedstawiciel nauki radzieckiej prof. 
Minin w swym referacie naświetlającym strukturę studiów technicznych w Związku Radzieckim.

Referat wprowadzający przewodniczącego zespołów programowych w zakresie budowy maszyn, prof. J. 
Bukowskiego podajemy w formie, w jakiej został wygłoszony na naradzie.

Dyskusja, w której wzięło udział kilkadziesiąt osób, zarówno ze strony przedstawicieli szkolnictwa wyższego, 
jak i przemysłu, a w szczególności glosy młodych absolwentów wniosły dużo cennego materiału, stanowiącego 
istotny wkład do dalszych prac programowych w zakresie studiów mechanicznych.

Wstęp
Minister Adam Rapacki w referacie wygłoszonym na Zjeź- 

dzie Rektorów i Dziekanów w maju bieżącego roku, mówiąc 
o zapewnieniu właściwego programowego kierunku nauczania, 
stwierdził:

Dobór i proporcja dyscyplin w planach studiów, ich po­
ważania wewnętrzne, zapewnione w programach szczegóło­
wych, zakres wiadomości, zakres i program użycia środków wią- 
życych teorię z praktyką zawodu (praktyki, projekty), zakres 
1 tematyka samodzielnej pracy naukowej studenta — wszystko 
to składa się na linię programową, na kierunek programowy 
nauczania.

Linia programowa, w ten sposób zrozumiana, musi prowadzić 
’ efekcie do wykształcenia inżyniera o określonej charaktery­
styce zawodowej, wynikającej z zadań, jakie będzie on musiał 
spełnić w gospodarce narodowej.

Charakterystyki absolwenta wytyczają poprzez linie pro­
gramowe odrębności kierunkowe planów studiów i ich strukturę.

Tak więc struktura wyższych studiów technicznych, jeśli mają 
ćne należycie spełniać swoją rolę gospodarczą, musi być zhar­
monizowana w swych przemianach z rozwojem ekonomiki na- 
rodowej na poszczególnych etapach jej rozwoju.

(Red.)

Wyższe szkolnictwo techniczne w układaniu swoich planów 
studiów i programów szczegółowych nauczania ma często trud­
ne zadanie wyprzedzania przez przygotowanie kadr technicz­
nych, realizacji planów gospodarczych w przemyśle.

Zadanie takie, niełatwe na odcinku planowania ilościowego, 
staje się jeszcze trudniejsze, jeśli chcdzi o właściwą specyfika­
cję kierunków specjalizacji i ustalenie właściwych profilów 
absolwentów.

Etap, na jakim się znajdujemy, przejścia od 3-letnich stu­
diów inżynierskich do 4-letniego planu studiów na I stopniu, 
etap przejściowy do jednolitych studiów 5-letnich, nakazuje naj­
większą czujność właściwego ustawienia programowego 4-latki.

Trudne zadanie wnikliwej analizy sylwetki inżyniera, kształ­
conego w wyższej szkole technicznej nie tylko pod kątem aktu­
alnych potrzeb przemysłu, lecz także, i może przede wszystkim 
w aspekcie rozwoju metod produkcji, jej form organizacyjnych 
oraz jakościowego zróżnicowania stoi nie tylko przed zespoła­
mi programowymi Ministerstwa Szkolnictwa Wyższego, lecz 
również przed resortami gospodarczymi. Należyte uwzględnienie 
wymienionych wyżej elementów w strukturze planów studiów 
i programów nauczania nie jest zadaniem łatwym, szczególnie 
w synchronizacji z rozwojem 'bazy materialnej i pokryciem po­
trzeb kadrowych niezbędnych do realizacji tych planów w wyż­
szym ■ szkolnictwie technicznym
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1. Wyższe szkolnictwo techniczne po wojnie
Odrodzenie i szeroki rozwój wyższego szkolnictwa tech­

nicznego w pierwszych latach powojennych określić można jako 
ruch spontaniczny, rozwijający się przy intensywnym popar­
ciu ze strony władzy ludowej.

W latach 1945 6 4- 7 — w wielu przypadkach do dnia
dzisiejszego — na strukturę wydziałową i specjalizacyjną uczel­
ni, na program studiów i sposoby jego realizacji, miały prze­
możny wpływ okoliczności, z punktu widzenia planowej gospo- 
daki drugorzędne.

Istnienie w danym ośrodku bodaj ograniczonej bazy mate­
rialnej, obecność lub możliwość ściągnięcia wybitnego specja­
listy, a niejednokrotnie nacisk młodzieży, garnącej się na stu­
dia, lub lokalne ambicje, decydowały o powstawaniu katedr, 
kierunków studiów i wydziałów.

Jeżeli uwzględnić ponadto, że 'powstające politechniki i szikc- 
ły inżynierskie wychodziły w swoich założeniach organizacyj­
nych z różnych doświadczeń, a więc zarówno Politechniki War­
szawskiej i Lwowskiej, jak również Szkoły typu im. Wawelber­
ga i Rotwanda oraz Szkoły Poznańskiej — łatwo jest przedsta­
wić sobie tę różnorodność, jeśli nie chaos, w planach studiów 
i programach nauczania, jaki cechował ten okres.

Dążeniem każdej szkoły było rozwinięcie u siebie możliwie 
szerokiego wachlarza specjalizacyjnego, jakże często bez ele­
mentarnych po temu warunków. Doprowadziło to do powstania 
np. 5, często anemicznych, ośrodków kształcenia lotniczego, 
6 sekcji samochodowych, kilku ośrodków kształcenia w za­
kresie konstrukcji turbin parowych, silników spalinowych itd.

Stwierdzenia powyższe, ilustrujące stan faktyczny lat 1945 — 
47, nie mogą stanowić w żadnym przypadku, w podsumowaniu, 
negatywnej oceny tego okresu jako etapu rozwojowego.

Na tle ogólnie znanego niedoboru kadr technicznych, dużych 
ilościowo i nie sprecyzowanych jakościowo zapotrzebowań prze­
mysłu, 'ówczesny układ stosunków w wyższym szkolnictwie 
technicznym był typowym przykładem rozwoju procesu ilościo­
wego przed oczekującą go głęboką przemianą jakościową.

Z punktu widzenia gospodarki planowej należy jedynie pod­
kreślić brak istotny naszego planu 3-letniego^ który w sposób 
dostateczny nie przewidział perspektyw rozbudowy i celowej 
konsolidacji wyższego szkolnictwa technicznego. W ten sposób 
gospodarka planowa o wiele wcześniej objęła przemysł niż 
szkolnictwo wyższe, mające zapewnić dopływ właściwych spe­
cjalistów do gospodarki narodowej.

Powoływane do życia odrębne ministerstwa dla poszczegól­
nych gałęzi przemysłu i gospodarki, występowały o tworzenie 
wydziałów, kształcących inżynierów dla potrzeb danego resortu 
(Budownictwo Przemysłowe, Energetyka, Gospodarka Komunal­
na, Koleje Żelazne, Transport Drogowy itd.). Jednak zapotrze­
bowania ilościowe resortu mylone były z kwalifikacjami spe­
cjalizacyjnymi, a co najgorsze nie dawały żadnego obrazu 
sylwetki absolwenta i jego ustawienia w pracy zawodowej.

Głębokie przemiany w strukturze naszego życia gospodar­
czego i społecznego nie znajdowały właściwego odpowiednika 
w przemianach strukturalnych szkół technicznych, a przynaj­
mniej nie znajdowały w stopniu dostatecznym. W szczególności 
dalecy byliśmy w tym czasie od nadania głębszej treści poli­
tycznej wychowaniu nowych kadr technicznych — wychowania 
nowej inteligencji technicznej, świadomej w pełni swych zadań 
społecznych i gospodarczych.

2. Reforma roku 1948. Dwustopniowość studiów
Dwa fakty dominowały w dyskusjach wstępnych nad refor­

mą studiów i wpłynęły na ostateczne w tej mierze decyzje: 
1) 4-letni plan studiów politechnicznych nie dawał się realizo­
wać w 4 lata, 2) istniała konieczność dostarczenia przemysłowi 
w jak najkrótszym czasie inżynierów, choćby o okrojonym zakre­
sie wykształcenia.

Gruntowną analizę zagadnień dał w tym czasie wicemin.. 
Golański w swoim artykule „Uwagi o wyższym szkolnictwie 
technicznym“, ogłoszonym w Przeglądzie Technicznym z 5 
marca 1948 roku (Nr 6).

Opozycjoniści reformy wysuwali jako środek zaradczy ure­
alnienie studiów 4-letnich przez niezbędne korekty programów 
i wzmocnienie dyscypliny studiów.

Pozostawał jednak w tej koncepcji nie załatwiony problem 
szkól Inżynierskich, ślepej uliczki inżynierów drugiej klasy. Przy 

utrzymaniu dawnego ustroju zachodziła konieczność bądź na­
tychmiastowego zrównania planów studiów szkól inżynierskich 
z politechnikami i nadanie równych praw absolwentom, bądź 
utrzymanie dyskryminacyjnych w oczach szkól inżynierskich, 
rozróżnień inżynierów typu politechnicznego i inżynierów ~ 
absolwentów wyższych szkól nieakademickich.

W tym stanie rzeczy decyzja wprowadzenia ustroju dwustop­
niowego, zapewniającego przyspieszony, masowy dopływ si) 
technicznych do przemysłu i otwierającego ślepe uliczki szkól 
inżynierskich nieakademickich, na danym etapie, wydaje się w 
pełni usprawiedliwiona. Zadanie wykształcenia inżyniera w cią­
gu 3 lat (6 semestrów) planowych zajęć w uczelni i 4 miesięcy 
kierowanej (w założeniu) praktyki dyplomowej musiało, nie tyl­
ko od strony postulatów wysuwanych przez przemysł, lecz także 
w aspekcie czasowych możliwości postawić problem węższej 
specjalizacji. Doświadczenie lat 1948—53 i dwie kolejne emisje 
absolwentów po 3,5-letnich studiach pozwalają spojrzeć kry­
tycznie na zagadnienie „zwężonej specjalizacji" w ramach stu­
diów I stopnia (tzw. „inżynierskich", w odróżnieniu od stu­
diów „'magisterskich" na II stopniu).

Po pierwsze: okrojenie programów podstawowego wykształ­
cenia inżynierskiego w zakresie dyscyplin ogólnych (jak ma­
tematyka, fizyka, chemia, mechanika, wytrzymałość materiałów) 
oraz stosowanych (jak teoria maszyn cieplnych, metaloznaw­
stwo, teoria mechanizmów) i uszczuplenie zakresu dyscyplin 
ogólnotechnologicznych na rzecz przedmiotów specjalizujących 
musialo dać wydatne zubożenie zasobu wiedzy absolwenta 
ograniczając jego możliwości rozwojowe, a z drugiej strony, 
dając niepoglębione, encyklopedyczne wykształcenie specjali­
zacyjne.

Wyłączenie z planu studiów pracy dyplomowej i sprowadze­
nie tzw. prac przejściowych praktycznie do kierowanych, bez po­
ważniejszego wkładu własnego przemyślenia ze strony studenta, 
ćwiczeń konstrukcyjnych czy laboratoryjnych — odebrały w sto­
sunku do dawnych studiów jeden z najważniejszych elementów 
wykształcenia inżyniera.

Po drugie: praktyki dyplomowe w nielicznych tylko przy­
padkach spełniły należycie swą rolę. Winę ponoszą tutaj i szko­
ły, które nie zawsze dosyć starannie przygotowywały indywidual­
ne plany praktyk dla absolwentów, zakłady przemysłowe nie do­
ceniające dostatecznie roli, jaką powinna spełnić praktyka w ca­
łokształcie wykształcenia absolwenta i wreszcie sami studenci, 
wykorzystujący chętnie okres praktyki na likwidację zaległości 
egzaminacyjnych. Na tym odcinku podkreślić trzeba dużą, jak­
kolwiek niedostateczną jeszcze, poprawę w ubiegłym roku.

Po trzecie: ilościowe zadania specjalizacyjne szkoły w ukła­
dzie wąskich specjalności, zestawione na podstawie zapotrze­
bowań przemysłu (poprzez centralne organy planowania) przed 
2 albo‘3 laty, okazywały się później często nieaktualne lub ma­
ło aktualne w terminie przydziału pracy absolwentów. Tema 
też trzeba przypisać między innymi reklamacje nod adresem 
poziomu przygotowania absolwentów stopnia inżynierskiego, 
jakie, aż nazbyt często, dochodzą ze strony przemysłu. Trudno 
się dziwić, że inżynier z okrojonym przygotowaniem ogólnym 
skierowany do pracy poza zakresem swej wąskiej „specjalności", 
jest pracownikiem nie przygotowanym do pracy zawodowej, a co 
gorsze, niełatwym do' przestawienia lub przekwalifikowania.

Uwagą dodatkową, niezmiernie ważną, wynikającą z doś­
wiadczeń ostatnich dwu lat — tj. dwu kolejnych rekrutacji ia 
stopień magisterski, na który trafia ok. 20% wyróżniających 
się absolwentów stopnia inżynierskiego, jest trudność nawiąza­
nia pogłębionego i rozszerzonego wykształcenia na II stopniu 
do studiów I stopnia. Konieczność rozbudowy dyscyplin podsta­
wowych w nawiązaniu do zapomnianych częściowo i nie 
ugruntowanych dostatecznie tych przedmiotów na I stop­
niu jest zadaniem bardzo trudnym. Przełamanie szkolarskiego 
podejścia studentów do pracy w uczelni i przestawienie na stu­
dia w pełnym tego słowa znaczeniu, jakie powinny być repre­
zentowane przez stopień magisterski, dokonywa się z wielką 
trudnością. ' '

3. Studia inżynierskie 4-letnie — realizowana obecnie reforma 
studiów technicznych. Studia jednolite 5-letnie

Punktem wyjścia do wprowadzonego, począwszy od rekrutacji 
1952 roku, przedłużenia studiów inżynierskich (I stopnia) na 
4 lata, poza stwierdzonymi niedomaganiami 3-letniego planu 
kształcenia inżynierów, były w szczególności motywy następu­
jące:
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a) Niezbędne jest pogłębienie! rozszerzenie wykształcenia spo­
łeczno-ekonomicznego absolwentów, nie dające się szerzej wpro­
wadzić do już przeciążonego programu studiów 3-letnich.

b) Konieczna jest redukcja planowych zajęć studenta, któ­
re niejednokrotnie w studiach 3-letnich przekraczały znacznie 
40 godzin tygodniowo, ograniczając poważnie czas niezbędny 
na jego pracę własną nad przyswojeniem materiału wykłado­
wego.

cj Musi ulec wzmocnieniu baza przedmiotów teoretycznych 
i aplikacyjnych, stanowiąca podstawę ogólnego wykształcenia 
inżyniera.

d) Należy przywrócić pracę dyplomową, stanowiącą najlepszy 
środek podsumowania wiadomości nabytych przez studenta w 
toku jego studiów. Przygotowaniem do pracy dyplomowej, w któ­
rej student powinien wykazać dostateczny zasób umiejętności 
samodzielnej pracy, powinny być należycie przeprowadzone pra­
ce przejściowe.

e) Można skrócić, przy należytym jej zaplanowaniu i przy­
gotowaniu, praktykę dyplomową z 4 do 2 miesięcy na rzecz 
pracy studenta w szkole, nadając tej praktyce charakter wyraź­
nie kierunkowy, jako poprzedzającej pracę dyplomową.

f) Układ 8-semestralny pozwoli na racjonalniejsze ustawie­
nie kolejności przedmiotów, które w ramach 6 semestrów mu- 
siały być często wbrew oczywistej logice następstwa, prowa­
dzone równolegle.

g) Dodanie 2 semestrów zajęć w uczelni przesuwa w tych 
warunkach oddanie absolwentów do przemysłu tylko o jeden se­
mestr, a więc nie zakłóca planowanego dopływu kadr w danym 
roku operacyjnym.

Warunkiem niezbędnym realizacji tej reformy jest oczywiście 
rozbudowa bazy materialnej i kadrowej szkolnictwa, która 
pozwoli w r. szk. 1954/55 zatrzymać w murach uczelni i zapew­
nić warunki bytowe dodatkowemu rocznikowi, zwiększającemu 
o ok. 30% stan liczebny stopnia inżynierskiego wyższych szkół 
technicznych.

Wymienione przesłanki, które dyktują i równocześnie umoż­
liwiają przejście szerokim frontem wyższego szkolnictwa tech­
nicznego na 4-letni plan studiów z zachowaniem 1,5-rocznej 
nadbudowy magisterskiej, w swoich istotnych punktach dają 
odpowiedź na pytanie, dlaczego trudne jest bezpośrednie przejś­
cie na studia jednolite 5 czy 5,5-letnie, zapewniające pełne i na­
leżyte wykształcenie kadr inteligencji technicznej.

Studia takie, jednolite 5-letnie, wprowadzane zostają na 
niektórych wydziałach już obecnie, równolegle z przejściem 
całości szkolnictwa technicznego na ustrój -dwustopniowy 4 Ą- 
+ 1,5 roku. ,

Przestawienie całego szkolnictwa na ustrój jednolity 5-letni 
odbywać się musi jednak stopniowo, etapami, obejmując coraz 
to nowe kierunki studiów i to nie równocześnie we wszystkich 
uczelniach.

Warunkami stopniowej likwidacji dwustopniowości są:
a) ilościowa i jakościowa rozbudowa bazy materialnej i przy­

gotowanie kadr naukowych szkolnictwa wyższego;
b) przejściowe nasycenie poszczególnych dziedzin przemysłu 

kadrami technicznymi, pozwalające na czasowe (na przeciąg 
jednego roku) ograniczenie dopływu absolwentów stopnia in­
żynierskiego.

Przy zachowaniu dwustopniowości 4 + 1,5, zagadnieniem 
wielkiej wagi pozostaje należyte ustawienie kursu magisterskie­
go takie, aby przy wykorzystaniu doświadczeń dwustopniowości 
3,5 + 2 oraz usprawnień studiów inżynierskich w ramach 4-lat- 
ki zapewnić jej absolwentom uzyskanie pełniejszych kwalifikacji 
technicznych na stopniu magisterskim.
4. Założenia podstawowe struktury studiów w dziedzinie budowy 
maszyn. Nomenklatura. Kierunki. Specjalizacja

Podejmowane dotychczas akcje uporządkowania nomenkla­
tury zawodów, a w zawodach nomenklatury kierunków i specjali­
zacji zarówno w okresie ogólnokrajowej rejestracji inżynierów 
i techników, jak i w obowiązującej nomenklaturze specjalności 
absolwentów wyższych szkól technicznych, cechował pewien kon­
serwatyzm, wynikający z „funkcjonalnego" podejścia do zagad­
nienia. Jako wyjściową podstawę podziału przyjmowano raczej 
charakter wykonywanych przez inżyniera czynności, a nie dzie­
dzinę budowy maszyn, w której będzie pracował. W tym tkwiły 
m. in. trudności w planowaniu kadr dla poszczególnych resor­
tów. Tej okoliczności przypisać trzeba wiele błędów popełnio­
nych w strukturze programów szkolenia i profilowaniu szkół.

Na odcinku szkolenia kadr technicznych nie znalazły dosta­
tecznego odbicia głębokie przemiany, jakie zaszły i zachodzą 
w strukturze naszego życia gospodarczego. Bez przesady można 
stwierdzić, że na tym odcinku zadowoliliśmy się modyfikacjami 
przedwojennej struktury studiów w tym samym czasie, kiedy 
kraj przeżywał rewolucję przemysłową: olbrzymiego wzrostu 
podstawowych przemysłów budowy maszyn i rozwoju na skalę 
przemysłową innych dziedzin wytwórczości, reprezentowanych 
dawniej' w skali małych warsztatów. Nastąpił proces głębokie­
go i szerokiego w zakresie działania, specjalizowania się prze­
mysłu budowy maszyn.

Postępowała i postępuje naprzód mechanizacja procesów 
pracochłonnych — stawiając przed przemysłem budowy maszyn 
i urządzeń mechanicznych coraz to nowe zadania.

Wydaje się słuszne, i w tym kierunku rozwinęły się obecnie 
prace zespołów programowych dla wydziałów mechanicznych, 
że punktem wyjścia musi być ustalenie właściwej sylwetki inży- 
niiera-mechanika w ogóle i sylwetek kierunkowych odpowiadają­
cych nie rodzajom wykonywanych funkcji (konstrukcja, eksplo­
atacja, technologia), ale branżom przemysłu, w których in- 
żynier-mechanik miałby pracować.

Rozwinięcie takiej struktury w specjalizację funkcjonalną 
stanowić może logiczny rozwój organizacji naszego szkolnictwa 
technicznego wzorem Związku Radzieckiego, w którym domi­
nuje typ instytutów branżowych, dzielących się często na wy­
działy o specjalizacji funkcjonalnej.

Na -obecnym etapie struktury naszego szkolnictwa techniczne­
go, niesprofilowanych branżowo szkół i wydziałów, przejście 
na przedmiotowe ustalanie kierunków wydaje się w pełni uza­
sadnione właśnie jako podstawa dla należytego sprofilowania 
branżowego wydziałów i szkół.

Przejdźmy do analizy stanu wyjściowego prac nad planem 
studiów, do rozpatrzenia wspomnianej poprzednio nomenkla­
tury specjalności i obecnej propozycji Zespołu Programowego, 
przedkładanego do dyskusji i krytyki.

Rozważania nasze ograniczymy do działów nomenklatury 
T-18 i T-191), z których pierwszy zatytułowany jest: Mechani­
ka — Konstrukcja, drugi: Mechanika — Technologia.

i) Już po złożeniu nin. art. wprowadzona została w życie nowa no­
menklatura PKPG w zakresie specjalizacji w budowie maszyn.

Znana wszystkim lista specjalności T-18 i T-19 obejmuje 
łącznie 43 specjalizacje (przy małym zróżnicowaniu kierunku 
technologicznego), dla których budowano 43 programy specjali­
zacyjne, sięgające w ustroju 3-letmim IV semestru studiów 
i w zasadzie różnych dla każdej specjalizacji.

Podział taki nastręczał oczywiste zastrzeżenia przerostu spe­
cjalizacji konstrukcyjnych, co z kolei przy liczbowym ograni­
czeniu zapotrzebowania tego typu inżynierów na rzecz „tech­
nologów" doprowadzało do rozdrobnienia specjalności konstruk­
torskich do stopnia nieopłacalności ich prowadzenia w licznych 
uczelniach. Z drugiej strony podział ten (poza T-1901) zakła­
dał szkolenie technologów w operacjach technologicznych, oder­
wanych od procesu wytwórczego danego typu maszyn. Prak­
tycznie przemysł stawał przed zadaniem adaptacji, otrzymywa­
nych z przydziału inżynierów na drodze niejednokrotnie długiego 
procesu doszkalania lub przeszkalania.

W pracach swoich ostatniego okresu Zespól Programowy sta­
nął na gruncie:

Po pierwsze: przedmiotowego ustalenia -po-dz-ialu kierunków 
studiów, tj. przyjęcia jako pierwszej podstawy podziału poszcze­
gólnych dziedzin budowy maszyn, ze ścisłym powiązaniem kon­
strukcji tych maszyn oraz procesów technologicznych ich wy­
twarzania lub procesów technologicznych, którym mają jsłużyć.

Po drugie: 3-warstwowej struktury programu studiów — I) 
przedmiotów ogólnych budowy maszyn, wspólnych dla wszyst­
kich kierunków, 2) przedmiotów kierunkowych dla wszyskich 
specjalności danego kierunku i wreszcie 3) przedmiotów spe­
cjalizujących w niewielkim wymiarze godzin. W licznych przy­
padkach specjalizacja w ramach kierunku odbywa się tylko po­
przez tematykę pracy dyplomowej .

W ten sposób specjalizacja z przewagą konstrukcji lub tech­
nologii w danej dziedzinie budowy maszyn, następuje praktycz­
nie dopiero w ostatnim roku studiów i nie zniekształca zasadni­
czego profilu inżyniera, szkolonego w ramach odnowiedniego 
kierunku, co przedtem zawężało możliwości dowolnego usta­
wienia go w produkcji, konstrukcji lub eksploatacji.

Ogólna charakterystyka absolwenta wydziałów budowy ma­
szyn, nomenklatura kierunków studiów i specjalizacji w zakre­
sie budowy maszyn oraz charakterystyki kierunkowe w projekcie 
Zespołu Programowego przedstawiają się następująco:
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Ogólna charakterystyka absolwenta

kształconego wg 4-Ietniego planu studiów na Wydziałach Budowy Maszyn 
(stopień zawodowy — inżynier-mechanik)

Wykształcenie inżyniera-mechanika uzyskane poprzez wykłady i ćwicze­
nia, praktyki, prace przejściowe i pracę dyplomową ujęte jest w planie 
studiów uwzględniającym:
a) wiadomości ogólne, podstawowe — wspólne dla wszystkich specjalności 

budowy maszyn,
b) wiadomości kierunkowe — odrębne dla poszczególnych kierunków bu­

dowy maszyn,
c) wiadomości specjalizacyjne — odrębne dla poszczególnych specjalizacji 

w licznych przypadkach ograniczające się tylko do zróżnicowania tema­
tyki pracy dyplomowej.

Wykształcenie to opiera się na:
1. Dyscyplinach społeczno-ekonomicznych (Podstawy Marksizmu-Leniniz- 

mu), Ekonomia polityczna, Ekonomika przemysłu, Organizacja, Plano­
wanie i Ochrona Pracy) — zasadniczo wspólnych dla wszystkich kie­
runków.

2. Dyscyplinach technicznych podstawowych (Matematyka, Fizyka, Chemia, 
Mechanika, Wytrzymałość Materiałów, Rysunek Techniczny) — zasad­
niczo wspólnych, rozszerzonych jednak dla niektórych kierunków.

3. Dyscyplinach technologicznych, dla których punktem wyjścia są pro­
wadzone we wspólnym zakresie przedmioty (Technologia Metali, Me­
taloznawstwo, Obróbka Metali, Pomiary Warsztatowe, Technologia 
Części Maszyn) odpowiednio rozszerzone w ramach programów kierun­
kowych i specjalizacyjnych.

4. Dyscyplinach konstrukcyjnych, bazowanych na wspólnym programie 
wykładów i projektów z Części’ Maszyn i odpowiednio zróżnicowanych 
dla poszczególnych kierunków i specjalizacji.
W wyniku studiów, absolwent uzyskuje, w zakresie uzależnionym od 

specjalizacji, przygotowanie do:
a) Konstrukcji maszyn i urządzeń,
b) Organizacji, planowania, prowadzenia i kontroli procesów technolo­

gicznych w budowie maszyn,
c) Organizacji, planowania i prowadzenia technicznej eksploatacji maszyn 

i urządzeń (konserwacja, organizacja planowo-zapobiegawcza remon­
tów, warsztaty remontowe),

d) Projektowania procesów i urządzeń mechanizacji robót.
Absolwenci znajdują zatrudnienie w zakładach wytwórczych oraz biu­

rach konstrukcyjnych i projektowych przemysłu metalowo-przetwórczego, 
a ponadto, w pionie głównego mechanika, innych gałęzi przemysłu 
i w ośrodkach mechanizacji robót.
Propozycja nomenklatury kierunków studiów i specjalizacji w zakresie Bu­
dowy Maszyn (Stopień zawodowy absolwenta: inżynier-mechanik)
T-181 — Obrabiarki i narzędzia

01. Obrabiarki do metali
02. Narzędzia i przyrządy do obrabiarki skrawaniem *)
03. Technologia obróbki skrawaniem *)

*) Oznacza zróżnicowanie programu tylko przez pracę dyplomową.

T-182 — Maszyny i technologia przeróbki plastycznej
01. Maszyny walcownicze i przeciągarki
02. Maszyny przeróbki plastycznej (kuźnicze i prasy)
03. Narzędzia do przeróbki plastycznej *)
04. Technologia przeróbki plastycznej *)

T-183 — Metaloznawstwo. Obróbka cieplna, powierzchniowa i spawalnictwo 
01. Technologia i urządzenia obróbki cieplnej 
02. Urządzenia i technologia spawalnictwa

T-184 — Urządzenia i technologia odlewnictwa
01. Urządzenia odlewnicze
02. Technologia odlewnictwa

T-185 — Technologia budowy maszyn
T-186 — Maszyny i obróbka mechaniczna drewna
T-187 — Maszyny robocze ciężkie

01. Dźwigi i przenośniki
02. Maszyny drogowe i budowlane *)
03. Maszyny górnicze i transportu kopalnianego
04. Maszyny do wydobywania i przeróbki torfu *)

T-188 — Maszyny robocze lekkie
01. Maszyny włókiennicze i szwalnicze
02. Maszyny przemysłu skórzanego i obuwniczego
03. Maszyny poligraficzne

T-189 — Maszyny rolnicze
T-190 — Maszyny i urządzenia energetyczne

01. Kotły parowe
02. Maszyny parowe — tłokowe
03. Silniki spalinowe tłokowe
04. Maszyny cieplne wirnikowe
05. Maszyny wodne

Alternatywa
01. Kotły
02. Maszyny tłokowe
03. Maszyny wirnikowe

ew. 04. Silniki spalinowe tłokowe (oddzielnie od 02)
T-191 — Maszyny elektryczne
T-192 — Pojazdy szynowe (parowozy, wozy motorowe, elektrowozy, wagony)
T-193 — Urządzenia i aparatura przemysłowa

01. Urządzenia grzewnicze, wentylacyjne i klimatyzacyjne
02. Maszyny i urządzenia chłodnicze
03. Aparatura i urządzenia przemysłu rolno-spożywczego
04. Aparatura i urządzenia przemysłu chemicznego
05. Maszyny i urządzenia przemysłu celulozo-papierniczego

T-194 — Mechanika precyzyjna i optyka
01. Przyrządy optyczne
02. Przyrządy precyzyjne
03. Budowa drobnych mechanizmów

T-195 — Sprzęt i urządzenia specjalne
T-196 — Samochody i ciągniki

01. Konstrukcja i badanie samochodów i ciągników
02. Technologia wytwarzania samochodów i ciągników
03. Technologia napraw i obsługi technicznej samochodów i ciągników 
04. Pojazdy specjalne

T-197 — Ekonomika, organizacja i planowanie w przemyśle maszynowym 
(Studium magisterskie inżynieryjno-ekonomiczne)

Uwaga: Poza wymienionymi kierunkami w innych działach nomekla- 
sury znajdują się następujące kierunki z zakresu budowy, względnie ek­
sploatacji maszyn:

— Budownictwo okrętowe
— Lotnictwo
— Sprzęt i urządzenia mechaniczne kolejnictwa
— Mechanizacja górnictwa
— Mechanizacja hutnictwa
— Mechanizacja rolnictwa
— Mechanizacja leśnictwa.

Zwrócimy uwagę, iż w oparciu o proponowany podział kie­
runkowy, przedstawiający 17 odrębności programowych, repre­
zentujących dotychczasowe 43 specjalności, uzyskuje się moż­
ność:

a) racjonalniejszego terenowego profilowania szkól poprzez 
pewne kierunki i racjonalniejszej struktury wydziałów Budowy 
Maszyn, obejmujących jeden lub parę kierunków.

b) Łatwiejszego i nastręczającego mniej możliwości popeł­
nienia błędów planowania zadań produkcyjnych szkolnictwa w 
ramach kierunków (a nie specjalizacji) Budowy Maszyn.

c) Elastycznego oddziaływania na profilowanie specjalizacyj­
ne (w ostatnim roku studiów) w ramach zaplanowanych za­
dań kierunkowych.

d) Swobodniejszego, z uwagi na otrzymane w szkole przy­
gotowanie, przestawiania inżynierów na różne stanowiska pracy 
w ramach danej branży przemysłu maszynowego i skrócenia 
okresu adaptacyjnego inżyniera na tych stanowiskach.

e) Oszczędniejszej organizacji toku studiów.
5. O właściwy podział funkcji kształcenia inżyniera między 
szkołę i przemysł

Już samo postawienie problemu może napotkać na zastrze­
żenia w zestawieniu z zasadniczymi zadaniami szkoły wyższej— 
dostarczenia gospodarce narodowej fachowców, i to fachowców 
należycie wyspecjalizowanych, na najwyższym poziomie przy­
gotowania.

Dlatego wydaje się celowe sprecyzować na wstępie i poddać 
dyskusji pogląd, że wyłącznie przez studia szkolne, nawet do­
pełnione należycie ustawionymi praktykami programowymi, bez 
krótszego lub dłuższego okresu adaptacji — trudno jest wy­
kształcić inżyniera, zdolnego do natychmiastowego objęcia 
określonego stanowiska pracy w określonym zakładzie przemy­
słowym.

Stawianie takiego zadania uczelni byłoby nie tylko trudne. 
Byłoby przede wszystkim niecelowe.

Zagadnienie należałoby postawić w formie pytania: czego 
inżynier musi się nauczyć w szkole, a jakie wiadomości i um!e- 
jętności może i powinien przyswoić sobie oraz, stale przyswajać 
w toku pracy zawodowej.

Musimy się pogodzić z faktem, że każdy plan studiów 3, 4 
lub 5-letni dysponuje pewną określoną i nieprzekraczalną licz­
bą godzin, które można poświęcić na przekazanie studentowi 
i nabycie przez niego określonej sumy wiadomości i umiejętnoś­
ci. Chodzi o najbardziej celowe i ekonomiczne zużytkowanie 
tego czasu.

Musimy uczyć w szkole dyscyplin podstawowych techniki. 
Trzeba dać przyszłemu inżynierowi niezbędny zasób wiedzy w 
zakresie nauk społeczno-ekonomicznych. Należy zapewnić mu w 
szkole zdobycie gruntownych wiadomości w zakresie nauk pod­
stawowych budowy maszyn.

Trzeba rozwinąć te wiadomości na przykładach typowych 
konstrukcji i procesów technologicznych w ramach kierunkowego 
planu studiów. Należy specjalizować nie przez encyklopedyczne 
podawanie możliwie największej sumy opisowych wiadomości, 
lecz przez metodyczne wdrażanie studenta do samodzielnej pra­
cy na najstaranniej dobranych przykładach.
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Cenne jest i niezbędne wiązanie materiału wykładowego 
i ćwiczeniowego z aktualnymi problemami produkcji przemysło­
wej, ale nie wolno jest popadać w przesadę uczenia rzeczy, 
które zestarzeją się zanim student opuści mury uczelni.

Tutaj właśnie, w uwzględnieniu w programie szkolnego 
nauczania dyscyplin „nie starzejących się“ lub, żeby nie popaść 
w kolizję z dialektycznym ujmowaniem zagadnienia, dyscyplin 
których treściowe przemiany przebiegają w tempie nie zagraża­
jącym ich obezwartościowaniu na przestrzeni krótkiego okresu 
czasu — leży sedno właściwego wypełnienia zadań przez szko­
lę. Nie ulegnie też „zestarzeniu" wdrożenie studenta do meto­
dycznej samodzielnej pracy. Tego szkoła musi uczyć i nauczyć.

Godzimy się wszyscy z poglądem, że inżynier nie aktuali­
zujący swego wykształcenia w toku pracy zawodowej przestaje 
być godny tego tytułu. Starajmy się, ale nie stawiajmy tego 
jako warunku „sine qua non", aby okres adaptacji absolwenta, 
postawionego na konkretne stanowisko pracy, był praktycznie 
równy zeru. Postawmy śmiało tezę, że musi istnieć pewien okres 
czasu w zakładzie wytwórczym, aby absolwent wyższej szkoły 
technicznej, świeżo upieczony inżynier, stał się inżynierem 
w istotnym tego isłowa znaczeniu, w pełnie produktywnym na 
danym stanowisku pracy.

Ten odcinek praktycznego dokształcenia absolwenta, jak 
i proces dalszego doskonalenia się zawodowego, leży przede 
wszystkim w jego własnych rękach. Zakład produkcyjny powi­
nien jednak i musi w należytym zrozumieniu swego obowiązku 
społecznego okazać młodemu inżynierowi najdalej idącą pomoc.
6. Analiza porównawcza planów studiów w zakresie Budowy 
Maszyn. Bilans czasu.

W ośmiu semestrach 4-letniego planu studiów inżynierskich 
rozporządzamy 120 tygodniami wykładów i ćwiczeń. Licząc 
maksymalnie 39 godzin planowych zajęć tygodniowo daje lo 
sumę 4680 godzin efektywnych (45 min.) wykładów, ćwiczeń, 
laboratoriów, prac projektowych itp.

Z tej sumy godzin odejmujemy pozycje studium wojskowego, 
wychowania fizycznego i języka rosyjskiego jako powszechnie 
obowiązujące we wszystkich programach wyższych szkól, wyno­
szące łącznie 748 godzin.

Na wykształcenie zawodowe, a więc przedmioty podstawowe 
ogólnotechniczne, społeczno-ekonomiczne, kierunkowe, specja­
lizacyjne, łącznie z pracą dyplomową, pozostaje 3932 godziny. 
Przedmioty społeczno-ekonomiczne mają ustalony dla szkolnic­
twa technicznego wymiar ogólny 345 (wzgl. 405) godzin, wli­
czając tutaj branżowe ekonomiki przemysłu’ oraz zagadnienia 
ochrony pracy.

Do podziału na przedmioty ogólnotechniczne, kierunkowe 
i specjalizacyjne, łącznie z pracą dyplomową, pozostaje więc 
w ciągu 8 semestrów 3587 godzin, a więc średnio ok. 30 godzin 
tygodniowo.

Dla krytycznego porównania opracowywanego planu studiów 
w układzie 4-letnich studiów inżynierskich sporządzono zesta­
wienie efektywnych godzin programowych, przypadających na 
poszczególne grupy przedmiotów uwidocznione w tablicach 
I i II. Jako materiał porównawczy wzięto następujące programy 
studiów dla wydziałów mechanicznych (Budowy Maszyn): 
1. Politechniki Warszawskiej (4-letni) z r. 1936/37 
2. Politechniki w Pradze (4-letni) 1946/47
3. Wojenny program politechnik niemieckich (7-sem + pr. d.) 

1941
4. Inżynierski w układzie 2 stopn. (3,5 + 2) (6-sem.) 1950/51 
5. Inżynierski w układzie 2 stopn. (4 + 1,5) (8-sem.) 1952 
6. j. w. — projekt ostatnio opracowany 1953
7. Radziecki (dla Kier. Maszyn Budowl. i Drogowych) (5-letnń) 
8. Niemiecki (4-letni) 1952.

Co zyskujemy w 8-semestralnych studiach inżynierskich w 
porównaniu ze studiami 6-semestralnymi (wg propozycji Zespo­
łu Programowego)?

1. Podniesienie wymiaru godzin na przedmioty społeczno- 
ekonomiczne z 270 do 345 (405) godzin. Należy przy tym zwró­
cić uwagę, że na skutek niewłaściwego ustawienia wykładów 
ekonomiki i organizacji pracy w ustroju 6-semestralnym nawet 
suma 270 godzin wykładów nie była w pełni realizowana.

2. Wymiar godzin na przedmioty matematyczno-fizyczne pod­
niesiony został z 555 godzin do 669 godzin (tj. o ok. 20%). 
Wprowadzono do planu studiów chemię doświadczalną w wy­
miarze 68 godzin.

TABLICA I. Zestawienie porównawcze grup przedmiotów w różnych planach studiów

Symbol Grupa 
przedmiotów

Efektywna liczba godzin wykładów i ćwiczeń w planie studiów

1
Politechnika 
Warszawska 

4-letni 
1936/37

2 
Politechnika 

w Pradze 
4-letni 
1946/47

3 
Politechniki 
niemieckie 
7-sem. -J- 

pr. d.
1941

4 
Inżynierski 

6-sem. 
1950/51

6 
Inżynierski 

8-sem. 
1952

6 
Inżynierski 

8-sem. 
1953

7 
Radziecki 

5-letni 
(Masz. Bud.)

8 
Niemiecki 

NRD 
4-Jetni 

1952

MF Matematyka, Fizyka, Chemia, Geom. Wykreśl. 750 750 540 555 570 669 825 592
M Mechanika, Teoria Mechanizmów, Wytrzymałość 

Materiałów.
390 473 420 315 360 375 370 304 

(+256 KD
c Teoria Maszyn Cieplnych 195 158 365 90 90 105 175 144

(+128 K)“)
E Elektrotechnika 165 195 210 135 135 135 226 128 

(+48 K)“)
T Technologia:

Metalurgia, Walcownictwo, Odlewnictwo, Spa­
walnictwo, Metaloznawstwo z obróbką cieplną, 
Obróbka Skrawaniem, Pomiary Warsztatowe, 
Technologia Cz. Maszyn (bez Technolog. Kierunk.)

375 375 290 390 390 432 
(470)*)

345 256

R Rysunek Techniczny, Części Maszyn, Projekto- 
, wania Części Maszyn.

390 480 450 480 567 567 
(529)*)

425 512 
(+128 K)“)

BM

K

Ogólne wykłady z Budowy Maszyn (wspólne dla 
wszystkich kierunków)

150 405' 270 160 - -

• 1148
15204-2592

Przedmioty kierunkowe 490 735 300 - 473 498 
(716)

P Prace przejściowe 270 150 300 270 132 132
Sp Przedmioty specjalizujące - - - 420 470 274

(56)
D Praca dyplomowa 450 450 360 - 400 400 

(300 4- 450)
450

__  Razem 3625 4171 3505 2845 3587 3537 3964 34564-4528
ES Ekonomiczno społeczne 90 225 120 270 345 345 

(405)
540 390

Ogółem 3715 4396 . 3625 3115 1 3932 3932 
(3992)

4504 3846 (śr.)

Średnio godzin tygodniowo 31 36 30 34,5 32,5 32,5 30

*) Późniejsza zmiana, w wyniku przywrócenia zajęć praktycznych warsztatowych (dokonana już po zebraniu dyskusyjnym w Ursusie) 
**) Oznacza wykłady i ćwiczenia z danej grupy przedmiotów w wykładach kierunkowych — na Większości kierunków.
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TABLICA II. Zestawienie porównawcze przedmiotów wspólnych, kierunkowych i specjalizujących w różnych planach studiów

Uwagi Grupa 
przedmiotów

Efektywna liczba godzin wykładów i ćwiczeń w planie studiów

1
Politechnika 
Warszawska 

4-letni 
1936/37

2
Politechnika 

w Pradze 
4-letni 
1946/47

3
Politechniki 
niemieckie 

7-sem.
1941

4 
Inżynierski 

6-sem. 
1950/51

5 
Inżynierski 

8-sem.
1952

6 
Inżynierski 

8-sem. 
1953

7 
Radziecki 

5-letni 
(Masz. Bud.)

8
Niemiecki 

n.r.d. 
4-letni 

1952

Wspólne 
dla 

wszystkich 
kierunków

E S
90

2,5%

225

5%

120

3,5%

270

8,5%

345

97.

345
(405)

9"/. (10»/,)

540

12%
390

107,

MF + M 1140
31,5%

1223 
28%

960
26,5%

900 
29%

930 
24%

1044
26,5%

1195
27"/.

896
23,5%

T-J-R-ł-C-pE 1125 
30"/.

1208
28%

1315
36"/,

1095 
35%

1182
30"/.

1239
31,5%

1171
26"/.

1040
27"/0

kierunkowe BM + K + P 910 
24%

1290 
29%

870 
24%

160
5%

605 
15%

630 
16%

1148
25% 1520

39,5"/,Specjalizu­
jące Sp + D 450

12%
450
10%

360 
10%

690
22,5%

870 
22%

674 
17%

450 
10%

Ogólna ilość 
godzin

3715 
100%

4396 
100%

3625 
100%

3115 
100"/,

3932 
100%

3932 
100%

4504
100%

3846 (śr.) 
100%

Średnio godzin tygodn. 31 36 30 34,5 32,5 32,5 30 (Sr.)

3. Wykłady i ćwiczenia z mechaniki i wytrzymałości mate­
riałów wzroisły z 345 do 375 godzin, przy równoczesnym prze- 
sumęoiu o jeden semestr w .przód, cc- daje korzystniejsze ich 
ustawienie w stosunku do wykładów matematyki i fizyki.

4. Wymiar godzin na przedmioty technologiczne ogólnie obo­
wiązujące wzrósł z 390 do 432 godzin, tj. o ok. 10%.

5. Wykłady i ćwiczenia z teorii maszyn cieplnych zwiększają 
się o 15 godzin (105 zamiast 90), tj. o ok. 15%,

6. Rysunek techniczny, części maszyn i projektowania części 
maszyn otrzymują wymiar godzin 567 zamiast poprzednich 480 
(tj. wzrost o ok. 15%) przy równoczesnym przesunięciu wykła­
dów na sem. IV i V i projektowania części maszyn na sem.

7. Przedmioty kierunkowe i specjalizacyjne otrzymują 772 
godziny w stosunku do 580 na ogólne wykłady budowy maszyn 
i specjalizacji w układzie 6-semestralnym (wzrost o 33%).

8. Na prace przejściową i dyplomową przewidziano ok. 530 
godzin w stosunku do 270 na prace przejściowe w układzie 6-se­
mestralnym (wzrost ok. 100%).

9. Średnie obciążenie tygodniowe (z wyłączeniem w obydwu 
przypadkach wyszkolenia wojskowego, wychowania fizycznego 
i języka obcego) godzinami wykształcenia zawodowego — w 
strukturze 8-semestralnej 32,5, w układzie 6-semestralnym 34,5 
godzin.

10. Ogólne obciążenie zajęciami planowymi (bez pracy wła­
snej studentów j. w.) łącznie z wyszkoleniem wojskowym, wy­
chowaniem fizycznym i językiem obcym — przy 8 sem. 39 godz. 
tyg., przy 6 sem. 41 godz. tygod. (i więcej).

Porównanie przedstawionego 4-letniego planu studiów inży­
nierskich z innymi 4-letnimi planami studiów daje bogaty ma­
teriał, który z podanych tabel łatwo jest wyciągnąć.

W przyszłej strukturze 5-letnich planów studiów oprzemy s'ę 
niewątpliwie w szerokim zakresie na doświadczeniach wyższego 
szkolnictwa technicznego w Związku Radzieckim. Już teraz do­
brze będzie zwrócić uwagę na te różnice, które dzielą nasz obec­
ny program 4-letni od planu 4-letnich studiów politechnicznych 
w Polsce przed wojną, .planów studiów 4-letnich niemieckich 
obecnie aktualnych i posiadanego przez nas planu studiów ra­
dzieckich.

Nasz obecny 4-letni plan studiów ma o 25 do 35% mniejszy 
wymiar godzin na prace przejściowe i dyplomową, niedomiar 
jeszcze ok. 10% w grupie przedmiotów podstawowych ogólno­
technicznych, brak w nim ogólnie obowiązującego laboratorium 
maszyn cieplnych (występującego jako przedmiot kierunkowy). 
Wymiar elektrotechniki jest o 20 do 30% niższy.

W świetle choćby przytoczonych wyżej zestawień trzeba po­
wiedzieć, że w ramach godzin, które mamy obecnie do dyspo­
zycji na poszczególne grupy przedmiotów i zajęć planowych 
można już w 4-letnim ustroju włożyć bogatą treść. Wydaje się, 
że na obecnym etapie istotniejszym od przetargów o przesunię­
cie tej lub innej liczby godzin z jednej grupy przedmiotów do 
innej, będzie odpowiedź na pytanie, co w danej grupie przed­

miotów, czy poszczególnej dyscyplinie, musi się znaleźć i w ja­
kiej formie ma być podane studentowi, aby wykształcenie inży­
niera odpowiadało najlepiej i najpełniej zadaniom gospodar­
czym i społecznym, jakie ma on wypełnić.
7. O jakości procesu szkolenia '

We wspomnianym na wstępie referacie minister Rapacki 
wiele uwagi poświęcił zagadnieniu jakości kształcenia kadr in­
teligencji fachowej w szkołach wyższych.

Pojęcie jakości w wypowiedzi Ministra Szkolnictwa Wyż­
szego nabrało głębokiej treści politycznej. Nie wystarczy, żeby 
uczelnie wypełniały swój plan ilościowego i specjalizacyjnego 
szkolenia. Nie wystarczy, aby dawały swym absolwentom dobre 
opanowanie wiedzy fachowej. Szkoły wyższe mają zadanie wy­
chowania nowej inteligencji — inteligencji socjalistycznej o po­
stępowym i twórczym stosunku do pracy. Absolwenci wyższych 
uczelni muszą być przez te uczelnie uzbrojeni nie tylko w wie­
dzę fachową w zakresie swej specjalności, lecz również wycho­
wani w duchu walki o postęp społeczny na ofiarnych w pracy 
codziennej dla dobra narodu bojowników lepszego jutra.

Muszą otrzymać w szkole niezbędne wykształcenie filozoficz­
ne i ekonomiczne, muszą nauczyć się stosować w życiu podsta­
wy wiedzy marksistowskiej. Muszą umieć widzieć ekonomiczny 
sens swej działalności zawodowej.

Równolegle z tymi zadaniami uczelni powstaje problem wła­
ściwego ustawienia i wykorzystania w pracy absolwentów. W 
naszym przypadku powstaje zagadnienie właściwego ustawienia 
inżyniera jako jednostki społecznie aktywnej w zakładzie prze­
mysłowym.

Organizacje młodzieżowe sygnalizują zjawisko dezaktywiza- 
cji społecznej i politycznej młodzieży, kończącej wyższe studia. 
Czy zawsze jest to dowodem biernej postawy naszych młodych 
inżynierów? Na pewno nie. I na tym odcinku spoczywa na za- 
kładzie .pracy duża odpowiedzialność. Podobnie jak szkoła wyż­
sza musi pokierować aktywem młodzieżowym, przychodzącym 
ze szkół średnich, tak i aktywista-absolwent wyższej uczelni po­
winien znaleźć właściwą atmosferę dla wejścia w pracę spo­
łeczną i polityczną w zakładzie pracy.

To, co powiedziano o jakości w stosunku do absolwentów nie 
może pozostać bez związku z samym procesem szkolenia.

Można by sprawę ująć w podwójnym aspekcie.
Po pierwsze: nie można wychować kadr inteligencji fachowej 

w duchu socjalistycznym, jeżeli proces kształcenia „ideologicz­
nego" prowadzić będziemy w oderwaniu od kształcenia „zawo­
dowego". Ta prosta prawda znalazła już dosyć zrozumienia w 
kadrach personelu nauczającego — nie rozpowszechniła się je­
dnak w tym stopniu, aby tej sprawy nie przypomnieć.

Po drugie: powracając do zagadnień treści nauczania po­
stawmy również śmiało hasło podawania studentowi do przy­
swojenia materiału nie w największej ilości, a tylko najlepszej 
jakości. Wymaga to niemałego trudu profesorów i asystentów. 
Jest to jednak najpewniejszy sposób oszczędzenia cennych go­
dzin w planie studiów i najlepsza metoda wychowania młodzieży.
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Nowy etap rozwoju stowarzyszeń naukowo-technicznych

W roku bieżącym polski świat techniczny zorganizowany 
# NOT znalazł się w nowej, dotychczas nie spotykanej fazie roz­
woju. Prezydium Rządu wydało Uchwałę, która w sposób za­
sadniczy zmienia charakter prac stowarzyszeń.

Uchwala Prezydium Rządu z dnia 30 maja br. stwierdza, 
je stowarzyszenia zorganizowane w NOT powołane są do or­
ganizowania inżynierów i techników do walki o postęp tech­
niczny w służbie budownictwa Polski Ludowej. Uchwala mówi 
o syntetycznej planowej współpracy między stowarzyszeniem 
a administracją gospodarczą. Współpraca zaczyna się od mo­
mentu powstawania planów postępu technicznego, do którego 
wytyczne ustalane są przez resort przy udziale przedstawicieli 
zarządu stowarzyszenia. Współpraca rozwija się dalej przez 
ustalanie wspólnie z resortem planów pracy stowarzyszenia, 
przez pomoc w organizacji prac na odcinku postępu techniczne­
go, podejmowaniu zobowiązań i popularyzacji nowych metod 
pracy. Uchwala powoduje wspólny udział w zebraniach doty­
czących postępu technicznego przedstawicieli resortów i stowa­
rzyszeń na wszystkich szczeblach od ministerstwa do zakładu 
i od zarządu głównego stowarzyszenia do koła zakładowego.

Poszczególne paragrafy Uchwały przedstawiają się jak na­
stępuje:

§L
Kierownicy jednostek gospodarki uspołecznionej wszystkich 

szczebli organizacyjnych są obowiązani do ścisłego współdzia­
łania w zakresie rozwijania postępu w dziedzinie techniki i or­
ganizacji produkcji z organizacjami stowarzyszeń naukowo-tech­
nicznych zrzeszonych w NOT.

§2 .
Kierownicy uspołecznionych zakładów pracy oraz kierowni­

cy komórek organizacyjnych uspołecznionych zakładów pracy 
obowiązani są do zapoznawania podległych im kadr technicznych 
z zadaniami planowymi, w szczególności zaś na odcinku po­
stępu technicznego w skali zakładów i ich wydziałów, biur itd., 
przy ścisłym współdziałaniu z kołami zakładowymi stowarzyszeń 
naukowo-technicznych.

§3 .
Kierownicy wszystkich komórek organizacyjnych uspołecz­

nionych zakładów pracy obowiązani są ściśle współpracować 
z ogniwami stowarzyszeń naukowo-technicznych w szczególności 
przez: — zapewnienie niezbędnej pomocy organizacyjnej w pra­
cach na odcinku postępu technicznego i realizacji podejmowa­
nych w tym celu zobowiązań, 
- ocenę działalności stowarzyszeń naukowo-technicznych od 
strony udziału w pracach na odcinku postępu technicznego 
i współpracy z administracją gospodarczą, 
- pomocy w popularyzowaniu nowych metod pracy i doświad­
czeń w dziedzinie postępu technicznego, 
- zapewnienie niezbędnej pomocy w organizowaniu domów 
inżyniera i technika.

§4 .
1. W oparciu o zadania wynikające z planu (w skali rocznej 

lub kwartalnej) kierownicy resortów w porozumieniu z przedsta­
wicielami zarządów głównych stowarzyszeń naukowo-technicz­
nych ustalają wytyczne dla prac tych stowarzyszeń.

2. Ustalenie i określenie wytycznych kierunkowych w dziedzi­
nie rozwoju i postępu technicznego, o którym mowa w ust. 1, nie 
może prowadzić do krępowania oddolnej inicjatywy w zakresie 
rozwoju i upowszechnienia postępu technicznego. Wszelkie 
sprawdzone praktycznie przejawy twórczej inicjatywy w tym za­
kresie należy podtrzymać i wziąć pod uwagę przy kolejnym 
ustalaniu wytycznych rozwoju postępu technicznego.

§5'
Ocenę pracy kola zakładowego stowarzyszenia naukowo-tech­

nicznego na odcinku współpracy koła i zakładu w zakresie po­
stępu technicznego przeprowadza kierownik zakładu łącznie 
z przedstawicielami kola zakładowego.

n §6'
Dla pogłębienia współpracy organów stowarzyszeń nauko­

wo-technicznych i NOT z organami administracji gospodarczej 
w zakresie rozwijania postępu technicznego:

1) opracowanie wytycznych planu postępu technicznego re­
sortu powinno się odbyć przy udziale przedstawicieli zarządu 
głównego stowarzyszenia;

.2 ) zebrania kolegiów ministerialnych powinny dokonać co 
najmniej raz w roku oceny planów pracy właściwych stowarzy-
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szeń naukowo-technicznych i sprawozdań z ich działalności, w 
szczególności w odniesieniu do zagadnień postępu techniczne­
go i prac w dziedzinie wydawnictw technicznych;

3) ministrowie lub odpowiedni przedstawiciele ministerstw 
powinni brać udział w zebraniach zarządów głównych odpowied­
nich stowarzyszeń naukowo-technicznych, a także w zjazdach 
delegatów i naradach, na których omawiane są sprawy mobili­
zacji inżynierów i techników do prac w dziedzinie rozwoju 
postępu technicznego i podnoszenia poziomu zawodowego in­
żynierów, techników i wysuniętych na stanowiska kierownicze 
robotników; i 1 ; i

4) kierownicy zakładów pracy oraz kierownicy wydziałów 
i biur powinni brać udział we wszystkich naradach technicznych 
inżynierów i techników — pracowników kierowanej jednostki 
organizacyjnej;

5) przedstawiciele zarządu koła zakładowego stowarzyszenia 
inżynierów i techników powinni brać udział we wszystkich od­
prawach i naradach organizowanych przez kierowników zakła­
dów pracy, a dotyczących planów rozwoju postępu technicznego 
i podnoszenia poziomu zawodowego kadr technicznych.

§7 .
Kierownicy organów administracji gospodarczej obowiązani 

są brać udział w uroczystych zebraniach kół zakładowych sto­
warzyszeń naukowo-technicznych, poświęconych wyróżnieniu 
pracowników odznaczających się w rozwoju postępu techniczne­
go-

§8 .
Zobowiązuje się wszystkich ministrów (kierowników urzędów 

centralnych) do wydania szczegółowych przepisów wykonaw­
czych do niniejszej Uchwały po zasięgnięciu opinii zarządów 
głównych właściwych stowarzyszeń naukowo-technicznych.

# # #
Z § 1 wynika, że całokształt zagadnień postępu techniczne­

go, który jest podstawą realizacji planów gospodarczych z uwa­
gi na wynikający z narastającego postępu wzrost wydajności 
pracy, jednostki gospodarcze muszą prowadzić przy współdziała­
niu stowarzyszeń naukowo-technicznych, zrzeszonych w NOT. 
Stowarzyszenia zostają w sposób planowy włączone do realizacji 
ważnych zagadnień gospodarczych.

Według § 2 w ramach planowej współpracy z jednostkami 
gospodarczymi stowarzyszenia są informowane o zamierzeniach 
w dziedzinie postępu technicznego i praca ich obraca się w dzie­
dzinie konkretnych zagadnień. Nie ma więc, jak to było dotych­
czas, wyszukiwania mniej lub więcej ciekawych zagadnień, lecz 
praca nad zagdnieniami konkretnymi, które służą bieżąco do 
podniesienia poziomu gospodarczego.

Nałożony na kierowników uspołecznionych zakładów obowią­
zek zapoznawania z planami stowarzyszeń, a zwłaszcza ich kół 
zakładowych, daje z drugiej strony stowarzyszeniom prawo do 
żądania wytycznych odnośnie potrzeb zakładu, aby móc przy­
stąpić do pracy nad zagadnieniami postępu technicznego i zmu­
sić zakład do aktywności, jeżeli istnieją na tym odcinku opory 
albo zaniedbania.

W § 3 omawiane są bardziej konkretne formy pomocy or­
ganizacyjnej ze strony przemysłu i kontroli prac stowarzysze­
nia przez przemysł. Jeżeli zespól członków stowarzyszenia po­
dejmuje zobowiązanie dla realizacji jakiegoś zagadnienia w za­
kładzie pracy, administracja zakładu obowiązana jest udzielić 
pomocy nie tylko w realizacji, ale i w popularyzacji nowych 
osiągnięć członków stowarzyszenia. Administracja zakładów po­
winna również zapewnić niezbędną pomoc w organizowaniu 
domów inżyniera i technika. Ta pomoc zakładów pracy pociąga 
za sobą konieczność pewnej kontroli prac stowarzyszeniowych 
i drugi punkt tego paragrafu, jak również § 5, przewiduje 
uprawnienia kierowników uspołecznionych zakładów pracy do 
wydawania oceny działalności stowarzyszenia na odcinku po­
stępu technicznego.

Wytyczne dla planu pracy stowarzyszenia ustalone są zgod­
nie z § 4 w skali rocznej lub kwartalnej przez odpowiednie re­
sorty w porozumieniu z zarządami stowarzyszeń. Podkreślona 
tu jest planowość pracy stowarzyszeń od najwyższego szczebla. 
Zachowana jest jednakże w pełni możliwość oddolnej inicjaty­
wy tak wyraźnie charakteryzującej gospodarkę socjalistyczną.

§ 6 przewiduje poważne zmiany w systemie pracy samych 
ministerstw, tj. tak kierowników resortów jak i kolegiów min’- 
sterialnych, które do swych prac bieżących muszą włączać zagad­
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nienia współpracy ze stowarzyszeniami na polu postępu tech­
nicznego. Tak, jak z jednej strony — zgodnie z § 4 — kierownicy 
resortów mają wpływ na ustalanie planów pracy stowarzyszeń, 
tak z drugiej strony plan techniczny resortu winien być ustalo­
ny przy współudziale przedstawiciela zarządu głównego sto­
warzyszenia.

Uchwala nakłada na ministrów lub ich zastępców obowią­
zek brania udziału w zebraniach zarządów głównych stowarzy­
szeń, w zjazdach delegatów i innych szerszych wystąpieniach 
stowarzyszeń w dziedzinie postępu technicznego. Obecność 'eh 
jest specjalnie ważna na wszystkich wystąpieniach mobilizują­
cych inżynierów ■ techników do prac w dziedzinie postępu tech- 
micznego i podnoszenia poziomu zawodowego członków stowa­
rzyszenia. Ten obowiązek ścisłego współudziału przenosi się 
na wszystkie szczeble organizacji ministenstw i stowarzyszeń.

Dla Stowarzyszenia Inżynierów i Techników Mechaników 
Polskich, Stowarzyszenia Elektryków Polskich i Stowarzyszę, 
nia Odlewników Polskich odpowiednim resortem do współpra­
cy jest Ministerstwo Przemysłu Maszynowego.

Jak widać z tej krótkiej analizy, Uchwała Rządu z dnia 30 
maja br. stanowi akt, który sięga tak głęboko w życie i organi­
zację stowarzyszeń, że powinien on dokonać wielkiego przełomu 
w pracy stowarzyszeń. Powinien on stworzyć ze stowarzyszeń 
organ władzy ludowej, przyczyniający się wybitnie do rozwoju 
nowej techniki, oraz stworzyć rozszerzoną bazę inicjatywy.świa­
ta technicznego, z której wyłaniać się będą nowe pomysły, 
nowe rozwiązania. Doprowadzi to do najwyższej techniki nieod­
łącznie związanej z ustrojem socjalistycznym, co tak wyraźnie 
stwierdza Józef Stalin, w sformułowaniu podstawowego prawa 
socjalizmu.

Przegląd prasy technicznej
MECHANIZM KLINOWY WOLNEGO BIEGU

Stałe udoskonalanie maszyn zwiększa potrzebę stosowania 
mechanizmu wolnego biegu, który samoczynnie łączy i rozłą­
cza elementy będące w ruchu. Jedyny, rozpowszechniony do­
tychczas rolkowy mechanizm wolnego biegu w zastosowaniu do 
dzisiejszych potężnych maszyn szybkobieżnych nie spełnia je­
dnak swego zadania, a nowe pomysły do tej pory zawodziły.

Przeprowadzone przez „NAMI" prace badawcze stworzyły 
podstawy ścisłej teorii mechanizmów ciennych wolnego biegu, 
która z kolei umożliwiła skonstruowanie mechanizmu klinowe­
go, odznaczającego się dużymi zaletami w porównaniu do takich 
samych mechanizmów rolkowych. W zakresie tych prac skon­
struowano i wypróbowano kilka rodzajów tego typu mechaniz­
mów, między innymi samoczynny mechanizm dla samochodu 
ZIS-150, pokazany na rys. 1.

Wszystkie mechanizmy tego typu składają się z trzech pod­
stawowych części (rys. 2): wewnętrznego koła zębatego / z u- 
zębieniem wewnętrznym i zaopatrzonego w kły po jednej stronie 
czoła, zewnętrznego koła zębatego z uzębieniem zewnętrznym 
o zębach śrubowych i z wewnętrzną powierzchnią stożkową oraz 
koła stożkowego 3 zaopatrzonego w kły na czole i spełniającego 
rolę klina. Mechanizm posiada prócz tego pierścień oporowy 4 
i sprężynę 5.

i Rys. 1

Działanie mechanizmu jest następujące: w chwili zrównania 
się kątowych prędkości kola 1 i koła 2, kły koła 1 i koła stożko­
wego 3 przylegają do siebie. Stykają się również ze sobą po­
wierzchnie stożkowe kola 2 i koła 3. Kąty pochylenia powierzchni 
stożka P i wzniosu powierzchni śrubowej kłów a (na średnicy po­
działowej) są tak dobrane, że przy zwiększeniu się prędkości 
kątowej koła 2 w stosunku do prędkości kątowej kola 1, kolo 
stożkowe 3 obraca się razem z kołem 2, a jego kły zaczynają 
ślizgać się po kłach koła 1. Ponieważ jednak pierścień oporowy 
uniemożliwia przesuwanie się części w stosunku do siebie w kie­
runku osiowym, przeto mechanizm samoczynnie się zaklinowu- 
je. Przy zmniejszaniu się prędkości kola 2 w stosunku do pręd­
kości kola 1, kolo 1 pociąga za sobą kolo stożkowe 3, które wy­
łącza się z koła 2, wskutek czego następuje rożki,inowanie me­
chanizmu (sprężyna naciska z silą 0,5 -+- 1 kG).

Obliczenia teoretyczne wykazały, że prawidłowe działanie 
mechanizmu klinowego wymaga spełnienia nierówności:

0,15 (1 — sin p) 
tg O. < -------------:---------------------- ------- ,

sin p + 0,0225 

gdzie liczby odnoszą się do współczynników tarcia stali. Waru­
nek ten był sprawdzany doświadczalnie dla różnych wartości 
kątów a ,i p. W szczególności czyniono próby z mechanizmami

o stałym kącie P = 20» i kątach a o wartości: a = 10; 14; 16; 
20 i 25°. Wszystkie mechanizmy, z wyjątkiem ostatniego, zakli- 
nowywaly się w sposób pewny i trwale. Mechanizm z kątem a = 
= 25°, dla którego warunki wyżej podanej nierówności nie speł­
niają się, działał nieprawidłowo, nie zaklinowywał się w ogóle. 
W pozostałych przypadkach natomiast stwierdzono pewne za- 
klinowywanie, dobre utrzymywanie tego stanu i właściwe roz­
łączanie mechanizmów.

Prócz mechanizmów o kącie P = 20° i « = 14°, wypróbowa­
no mechanizmy o kącie p = 15° i <r = 19°. Okazale się, że dla 
rozłączenia wymagają one mniejszej siły niż pierwsze.

Należy jeszcze dodać, że mając dane kąty a i p, i znając 
wielkość przenoszonego przez mechanizm momentu obrotowego, 
możemy ustalić wielkość sił działających na poszczególne czę­
ści urządzenia, a więc obliczyć ich wytrzymałości.

/ St. H.
(Awtomobilnaja i traktornaja promyszlennost’ nr 6/53, sir. 17).

NOWA KONSTRUKCJA POMPY WYPOROWEJ
Zasada działania pompy przedstawionej na rys. 1 jest na­

stępująca: na wewnętrznej powierzchni cylindra 1 ułożony jest 
pierścieniowo elastyczny przewód gumowy 2, po którym toczy

się krążek 4, spłaszczając go w punkcie nacisku. Krążek 4 osa­
dzony jest obrotowe na wykorbieniu obracającym się wokół 
.osi. 3. Jeden koniec przewodu połączony jest z rurą ssawną 
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drugi zaś spełnia rolę przewodu wylotowego. Podczas obrotu 
wału 3 w kierunku strzałki, krążek 4 tocząc się po przewodzie 
wypiera z niego oraz zasysa czynnik tłoczony (gaz lub ciecz).

Rys. 2

Konstrukcyjne rozwiązanie niewielkiej pompy tego rodzaju 
przedstawia rys. 2. Głównymi elementami tej pompy są: a — 
obudowa, b — tarcza stożkowa osadzona na skośnym czopie 
walka napędowego, ułożyskowanego w obudowie, c — elastycz­
na komora robocza przymocowana z jednej strony dc płaskiej 
ściany obudowy, z drugiej zaś do powierzchni stożkowej tarczy.

Podczas obrotu wału tarcza stożkowa wykonuje ruch oscyla­
cyjne - wirowy, na skutek czego wywiera ona na komorę robo­
czą nacisk wzdłuż obwodu kola; działanie jej zatem jest analo­
giczne do działania krążka 4 (ryis. 1).

Komora robocza pompy (rys. 3a) ma kształt płaskiego pier­
ścienia, którego zwężony koniec stanowi przewód wylotowy; 
przewód wlotowy doprowadzony jest do drugiego końca komo­
ry i połączony z jej boczną ścianką za pomocą wulkanizacji.

Ponadto- w bocznych ściankach zawulkanizowane są (w poło­
żeniu przeciwległym) śruby z dużymi płaskimi łbami, śruby te 
służą do przymocowania ścianek komory do tarczy stożkowej 
i do ściany obudowy. Współpracę tarczy ze ścianą obudowy 
przedstawia schematycznie rys. 3b.

Pompa opisanej konstrukcji ma następujące zalety:
1) mała ilość części.
2) Części pompy, z wyjątkiem czopów i łożysk, nie wymagają 

wysokiej dokładności wykonania. Wszystkie części poza komorą 
roboczą można całkowicie wykonać za pomocą najtańszego ro­
dzaju obróbki mechanicznej, a mianowicie na tokarce. Również 
komorę roboczą można wykonać w niewielkim remontowym za­
kładzie galwanizerskim.

3) Pompa nie wymaga uszczelnienia między powierzchniami 
ruchowymi. Na skutek całkowitej szczelności pompa tego rodzaju 
wykazuje bardzo wysokie własności próżniowe, których nie 
zmniejsza nawet bardzo silne zużycie łożysk.

4) Czynnik pompowany styka się jedynie z wewnętrzną po­
wierzchnią komory roboczej i przewodów, co ma bardzo istotne 
znaczenie przy pompowaniu substancji wywołujących korozję.

5) Bardzo mała wrażliwość na zanieczyszczenia czynnika cia­
łami stałymi (np. woda z piaskiem).

6) Szeroki zakres obrotów od 20 do 1000 i więcej na min, 
w którym własności pompy nie ulegają zmianie; umożliwia to 
stosowanie dla tej samej pompy z równym powodzeniem napędu 
mechanicznego, jak i ręcznego.

7) Dzięki prostej konstrukcji pompa może pracować bez nad­
zoru. Remont jej ogranicza się do wymiany komody roboczej i 
łożysk, co może być wykonane w miejscu pracy pompy. Znor­
malizowanie więc komór roboczych zapewniałoby szerokie mo­
żliwości zastosowania tego rodzaju konstrukcji. Ponadto pokry­
cie wewnętrznej powierzchni komory masą plastyczną, odporną 
na niszczące działanie czynnika, pozwoliłoby na szerokie stoso­
wanie jej w przemyśle chemicznym.

Wymienione własności zostały potwierdzone przez liczne pró­
by. Badane były pompy różnej wielkości, o wydajności od 1 
do 60 1/min, wysokości tłoczenia 40 h- 50 m słupa wody, przy 
szybkości obrotu 20 do 1000 i więcej obr/min.

C. D.
(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 6/53, str. 43)

OKREŚLENIE SZTYWNOŚCI OBRABIAREK METODĄ 
OBRÓBKI POWIERZCHNI STOPNIOWYCH

Przy toczeniu wałka stopniowego przy stałym posuwie i tym 
samym ustawieniu noża zmienia się głębokość skrawania na 
poszczególnych stopniach, a zatem i siła skrawania. Fakt ten 
.wykorzystano do określenia sztywności obrabiarki.

Do badań użyto wałków z trzema seriami stopni, służącymi 
do określenia sztywności układu w obszarze kła przedniego, kła 
tylnego i w połowie długości wałka. W tym celu ustawiono nóż 
tak, żeby -grubość wióra przy toczeniu średnicy do wynosiła 
g « 0,1 mm i następnie toczono jednym przejściem cały wałek 
(rys. 1). Na skutek różnej głębokości skrawania na poszczegól­
nych stopniach zmieniały się promieniowe siły skrawania, a za­
tem ulegały zmianie również sumaryczne przesunięcia układu: 
obrabiarka —- przedmiot — narzędzie.

Jeżeli średnice stopni po dotoczeniu oznaczymy przez di, 
a sumaryczne przesunięcia w kierunku promieniowym przez y,, 
gdzie i = 1 -e », wówczas

Znając wielkość promieniowych sił skrawania i przesunięć ukła­
du dla każdej średnicy poszczególnych stopni można sporządzić 
charakterystykę promieniowej sztywności układu we wszystkich 
trzech obszarach (rys. 2 i 3).

Zakładając, że przy toczeniu w kłach sztywność wałka i 
sztywność narzędzia nie wpływają na sztywność układu, traktu­
jemy otrzymane na podstawie doświadczeń wartości yi, y^.... 
yn, jako obejmujące wyłącznie odchylenia zespołów obrabiarki.

Jeżeli odchylenia suportu, konika i wrzeciennika oznaczymy 
przez ys, yk oraz wówczas przesunięcia lub odpowiadające 
im zmiany średnic wałka po obtoczeniu w obszarze kła tylnego 
(z/'), połowy długości wałka (y"} i kła przedniego (y'"} będą- 
wynosiły

y’ = ys + yki y" = + — (% + y^ y’" = ys + yw.

Rozwiązanie powyższych trzech równań daje w wyniku składo­
we: ys, yw, yk, a zatem sztywność względnie charakterystykę- 
sztywności tych zespołów.

ys = 2 y" — (y' -Ą y'")

yk = - 2 y" + 1 (3 y' + y"')

yw = — 2 y" + y (y + 3 y"')
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Wykresy na rys. 2 i 3 przedstawiają wyniki badań przepro­
wadzonych na dwóch różnych obrabiarkach. Warunki toczeń'a 
były następujące: toczenie odbywało się za jednym przejściem 
noża, wałek ze stali 45; Rr = 75 kG/mm2, H = 214, minimalna 

GJ b) C)

Rys. 2. Charakterystyki sztywności układu obrabiarki DIP'-200; a) — w ob­
szarze tylnego kła, b) — w obszarze połowy długości wałka, c) — w ob­
szarze przedniego kła; 1 — sztywność przy obciążeniu statycznym, 2 — 

sztywność przy obciążeniu dynamicznym.

Rys. 3. Charakterystyki sztywności układu obrabiarki 1 A62; a) — w obsza­
rze tylnego kła, b) — w obszarze połowy długości wałka, c) — w obsza­
rze przedniego kła, 1 — sztywność przy obciążeniu statycznym, 2 — sztyw­

ność przy obciążeniu dynamicznym.

średnica wałka do = 80 mm, -długość wałka L = 5 do- Każda 
seria stopni walka (patrz rys. 1) miała 7 średnic w szeregu 
wzrastającym i 6 w szeregu malejącym, co odpowiadało głębo­
kościom skrawania 0,5; 1,5; 3; 4; 6 mm. Szybkość skrawania u 
wynosiła 20 m/min, posuw p = 0,35 mm/cbr.

Rys. 4. Toczenie czoła tarczy stopniowej.

Z wykresów wynika, że sztywność statyczna obu obrabiarek 
i ich zespołów była większa niż dynamiczna. Tłumaczy się to 
tym, że przy pomiarze sztywności statycznej przyrząd wskazuje 
tylko siły pionową i promieniową, nie wskazuje natomiast siły 
osiowej i momentów skręcających, które powstają podczas skra­
wania. Przy pomiarach sztywności dynamicżnej wielkość obcią­
żenia wpływa na sztywność bardziej, niż przy badaniu sztyw­
ności przy obciążeniu statycznym.

Doświadczenia wykazały przy tym, że sztywność obrabiarki 
znacznie maleje ze wzrostem odległości między suportem a osią 
przedmiotu (walka), oraz maleje ze wzrostem średnicy toczonej 
Sztywość układu w kierunku poosiowym bada się, stosując tar­
cze stopniowe (rys. 4).

Badanie oparte jest na tej samej zasadzie, co poprzednie. Nóż 
ustawiono prostopadle do czoła tarczy tak, żeby najmniejsza 
głębokość skrawania wynosiła 0,1 mm
Również pozostałe warunki skrawania 
pozostały takie same jak przy toczeniu 
walka, dzięki czemu przy jednakowych 
przekrojach wióra siły poosiowe rów­
nały się promieniowym, które występo­
wały przy badaniu sztywności promie­
niowej. Toczenie czoła tarczy odbywało 
się jednym przejściem, przy niezmienio­
nym ustawieniu noża ze stałym posu­
wem i przy stałej liczbie obrotów. Głę­
bokość skrawania zmieniała się w za­
leżności od stopnia, powodując powsta­
wanie różnych sił poosiowych, a zatem 
i różnych sumarycznych przesunięć 
układu: obrabiarka — przedmiot — na­
rzędzie. Suma wszystkich przesunięć 
układu w kierunku poosiowym powo­
dowała odpowiednie odchylenie się no­
ża od tarczy, a w wyniku tego również 
powstawanie nierówności powierzchni 
czoła, które następnie mierzono czujni­
kiem.

Znając zmiany wysokości po obto­
czeniu czoła yi, yz, ■ ■ ■ yn oraz wystę­
pujące siły poosiowe dla poszczegól­
nych stopni, można sporządzić charak­
terystykę sztywności poosiowej układu 
przy obciążeniu dynamicznym (rys. 5).

Rys. 5. Charakterystyki 
sztywności poosiowej 
obrabiarki DIP-200 i 
przy obciążeniu dyna­

micznym.

Przy tym badaniu na wyniki ma również wpływ poprzeczne 
położenie suportu oraz zmiany wielkości momentów skręcających, 
powodowane przez zmiany średnicy toczenia.

L. S.
(Stańki i Instrumient 2/53, str. 17).

MASZYNA DO BADANIA WYTRZYMAŁOŚCI NA 
ZMĘCZENIE

Rozróżniamy dwa typy maszyn do badań zmęczeniowych. 
Do pierwszej grupy należą maszyny, w których próbka w cza­
sie badania pozostaje nieruchoma, do drugiej — maszyny, w 
których próbka w czasie badania ma ruch obrotowy.

Rys. 1. 1 — próbka, 2 — silnik 
elektryczny, 3 — obciążenie.

Rys. 2. Schemat maszyny wytrzy 
malościowej.

Maszyny z nieruchomą próbką na ogół nie są używane ze 
względu na ich skomplikowaną konstrukcję.

W normalnie stosowanych maszynach próbka ma ruch obro­
towy, przy czym może ona być obciążona w środku (między 
podporami, rys. 1 a), albo też wspornikowe (jak belka jednym 
końcem utwierdzona, rys. 1 b).

Regulowanie wielkości obciążenia odbywa się przeważnie 
ręcznie przez przesuwanie ciężaru na dźwigni, a więc przez 
zmianę wielkości momentu zginającego. Do tego celu może byc 
stosowany silnik elektryczny ze sterowaniem elktromechanicz- 
nym, co napotyka jednak na pewne trudności konstrukcyjne. 
Dobre wyniki daje sposób przedstawiony na rys. 2. Siła obcią­
żająca Q działa na próbkę przez układ dźwigni. Obciążenie 
jest zmienne i zależy od wielkości siły P wywieranej na spręży­
nę przez krzywkę. Wstępne naprężenie sprężyny może być regu­
lowane.

Na rys. 3 przedstawiony jest przekrój maszyny do badania 
wytrzymałości na zmęczenie.
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Rys. 3. Przekrój maszyny wytrzymałościowej.

W. N.(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 4/53, str. 16).

będzie wynosić 
4- 2000 — dla

Opisana maszyna może być wyposażona w piec 12 (rys. 3) 
do ogrzewania próbki lub w inne urządzenia służące do zmiany 
warunków pracy. Aby' urządzenie takie można było pomieścić, 
próbka (rys. 6) ma specjalnie wydłużony kształt.

rn -W 7/53 -RS

Rys. 5. Krzywki używane w maszynie wytrzymałościowej.

Rys.. 4. Widok maszyny wytrzymałościowej.

b) c) b)

Próbka 1 zamocowana jest we wrzecionach 2, a obrót jej
powodowany jest przez silnik 3. Obciążenie ciążarem 5 działa 
na próbkę przez dźwignię 4. Zmianę wielkości obciążenia Uzy­
skuje się przez działanie krzywki 7 na dźwignię 4 za pośred­
nictwem tulei 6 i sprężyny, której wstępne napięcie zmienia się 
w zależności od położenia dźwigni 4. Stałą wielkość napięcia 
wstępnego sprężyny zapewnia specjalny mechanizm składający 
się z dźwigni 8, rękojeści 9 (z przeciwnakrętką) i wskazówki 
połączonej z dźwignią 4 za pomocą dźwigni 10. Mechanizm ten 
pozwala na ustawienie dźwigni 4 w dowolnym i określonym 
położeniu. Smarowanie odbywa się przez rurkę 11. Ze względu 
na dużą liczbę obrotów wrzeciona łożyska powinny być dokład­
nie wykonane i dobrze smarowane.

Zastosowanie silnika elektrycznego na prąd o częstotliwości 
•200 Hz przy dużej prędkości obrotowej próbki (12 000 obr/min) 
daje możność okresowej zmiany wielkości obciążenia próbki.

Ogólny widok tej maszyny przedstawiony jest na rys. 4.
Na rys. 5 pokazane są cztery rodzaje używanych krzywek 

i odpowiadające ich kształtom krzywe zmiany naprężeń. W ce­
lu wykreślenia krzywych (rys. 5d) bierze się 3 — 4 wartości 
naprężeń większych od wytrzymałości na zmęczenie (a mniej* 
szych od wytrzymałości trwałej), którym odpowiadają pewne
wartości. Ogólna ilość okresów zmian naprężeń 
20 4- 50 dla górnego odcinka krzywej, a 1000 
dolnego odcinka krzywej, przy ilości cyklów 107.

WIETRZENIE I OGRZEWANIE ZAKŁADÓW PRACY

Wietrzenie i ogrzewanie zakładów pracy powinno przyczy­
niać się do zabezpieczenia zdrowia pracowników i do stworze­
nia korzystnych warunków przy wykonywaniu poszczególnych 
czynności zawodowych. Choć w tym celu rozwiązać należy za- 
gadniemia ściśle techniczne, to jednak celowość d skuteczność 
zainstalowanego urządzenia zależą od spełnienia warunków, 
których wymaga higiena.

Czołowe stanowisko w teorii i praktyce wietrzenia i ogrze­
wania zakładów pracy zajmuje w ostatnich latach Związek Ra­
dziecki. Zagadnienia te rozwiązywane są tam przez liczne in­
stytuty naukowo-badawcze oraz katedry na wyższych uczel­
niach. Dzięki współpracy z aerodynamikami (Żukowski i inni) 
udało się nauce radzieckiej stworzyć podstawy naukowe natu­
ralnego wietrzenia. Szczególnią uwagę zwrócono w Związku 
Radzieckim na skuteczną ochronę robotnika przez zastosowanie 
„natrysków powietrznych", „zapór powietrznych" i „oaz po­
wietrznych". W dziedzinie wietrzenia ’ ogrzewania zakładów 
pracy teoria i praktyka radziecka nie tylko mogą poszczycić się 
szeregiem własnych oryginalnych wynalazków i ulepszeń, lecz 
także pełnym nastawieniem techniki na stworzenie robotnikom 
najlepszych warunków w zakresie higieny powietrza dla ich 
zdrowia i wydajności pracy.

(Wyjątki z książki „Zasady wietrzenia i ogrzewania zakładów pra­
cy", PWT 1953).
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Polski przemysł maszyn elektrycznych, rozbity przed wojną na sze­
reg firm konkurencyjnych o przeważnie analogicznym zakresie produkcji, 
przeszedł po wyzwoleniu przez etap uporządkowania programu wytwa­
rzania i jego podziału na poszczególne fabryki, następnie przez etap 
ujednolicenia dawnych konstrukcji i tzw. „małej modernizacji4* i stoi 
obecnie przed częściowo już realizowanym zadaniem utworzenia w opar­
ciu o wzory i technikę radziecką — własnych nowoczesnych, technologicz­
nie lepszych, a materiałowo oszczędniejszych serii maszyn elektrycznych.

Szczęśliwie się złożyło, że wydanie polskiego tłumaczenia książki 
Aleksiejewa przypadłe właśnie na ten okres wytężonej pracy konstrukto­
rów, technologów i wykonawców nowych typów silników i prądnic. Znajdą 
oni w omawianym dziele prawdziwą kopalnię wiadomości.

Podkreślić należy zupełnie odmienny charakter książki w zestawieniu 
z istniejącą literaturą techniczną w dziedzinie maszyn elektrycznych. 
Regułą był dotąd podział na maszyny prądu stałego i prądu zmiennego, 
przy czym główny nacisk kładziono na teorię działania poszczególnych 
rodzajów maszyn, na obliczenia magnetyczne i elektryczne, traktując za­
gadnienia mechaniczno-konstrukcyjne w sposób uboczny, ogólnikowy, bez 
należytego pogłębienia i usystematyzowania.

Aleksiejew. nie poszedł tą utartą drogą i dał dzieło zupełnie oryginalne, 
którego układ — oparty na rozważeniu podstawowych zagadnień wspólnych 
dla wszystkich maszyn elektrycznych oraz na omówieniu poszczególnych 
elementów konstrukcyjnych — uniezależniony został zupełnie od rodzaju 
stosowanego prądu. Do owych wspólnych podstawowych zagadnień na­
leżą rozdziały poświęcone obliczaniu przewietrzania, obliczaniu cieplne­
mu, własnościom materiałów stosowanych przy budowie maszyn elektrycz­
nych oraz ogólnym uwagom o ich technologii i produkcji. Pozostałe roz­
działy zawierają szczegółowy opis konstrukcji (wraz z obliczeniami wy­
trzymałościowymi) wirników, pierścieni ślizgowych, komutatorów, wałów, 
łożysk, stojanów, części wiodących prąd, sprzęgieł i kół pasowych. Ostat­
ni rozdział, zresztą niezmiernie pouczający, zawiera wskazówki dotyczące 
metody opracowania konstrukcji poszczególnych rodzajów maszyn. Jak 
z tego wynika, kompozycja układu książki jest bardzo harmonijna: po 
zagadnieniach ogólnych uwaga czytelnika rozproszona na licżnych szcze­
gółach, koncentruje się na nowo w jasnym układzie: od czego należy za­
cząć i jaka jest kolejność postępowania w pracy konstruktora.

Wszystkie te rozdziały są bogato ilustrowane przykładami, zaczerpnię­
tymi z bezpośredniej praktyki czołowych radzieckich fabryk elektrotech­
nicznych. Autor podał opisy i rysunki licznych rozwiązań szczegółów 
konstrukcyjnych, które w ustroju kapitalistycznym stanowią często ta­
jemnicę fabryczną. Odnośnie tych szczegółów konstrukcyjnych podano 
wymiary, rodzaje materiałów i sposoby obróbki.

Podejście Autora do zagadnień omówionych w pracy ma charakter 
czysto praktyczny, traktuje je w oparciu o konkretne przykłady z pro­
dukcji. Opisano dawniejsze i bardziej nowoczesne rozwiązania, podkre­
ślając istniejące tendencje rozwojowe w tej dziedzinie. Dzięki temu po­
dejściu i ujęciu tematyki praca Aleksiejewa, przeznaczona w zasadzie 
przez Autora do użytku studentów wyższych szkół technicznych, nie ma 
charakteru suchego, szkolarskiego podręcznika, lecz -jest rodzajem prze­
wodnika, napisanego niezmiernie żywo i interesująco, po różnorakich za­
gadnieniach konstrukcyjnych. Jeśli chodzi o polskich czytelników dzieła 
Aleksiejewa, to należy się liczyć z faktem, iż krąg ich będzie znacznie 
szerszy, niż to ma miejsce w Związku Radzieckim. Z książki tej skorzy­
stają u nas nie tylko studenci, ale przede wszystkim inżynierowie, zwłasz­
cza ci spośród nich, którzy wychowali się na tzw. „klasycznej** niemiec­
kiej literaturze z dziedziny maszyn elektrycznych, dla których treść książki 
będzie czymś zupełnie nowym. Należy przy tym podkreślić jeszcze jedną, 
niezmiernie ważną okoliczność: praca Aleksiejewa jest przeznaczona nie 
tylko dla elektryków, ale także i dla mechaników, którzy niejednokrotnie 
będą mieli możność przetransponowania metod i rozważań Autora w od­
niesieniu do maszyn elektrycznych na inne konstrukcje. Dowodem słusz­
ności tej tezy są takie rozdziały, jak np. obliczanie wentylatorów lub 
zastosowanie schematów cieplnych.

Pewne niedociągnięcia, na które można by wskazać w omawianej 
książce, nie mają istotnego znaczenia wobec wielkich walorów dzieła. 
Wymienić tu wypada okoliczność, na którą wskazuje sam Autor w przed­
mowie do swojej pracy: zagadnienia, które nie nastręczają większych 
trudności w produkcji, mniej interesowały prof. Aleksiejewa i dlatego 
zostały potraktowane raczej pobieżnie. Konsekwencją tego jest brak 
szczegółowego omówienia niektórych często spotykanych fragmentów ma­
szyn. Tak np. problem uzwojeń klatkowych w silnikach asynchronicznych 
zajmuje mniej niż pół strony tekstu bez rozpatrzenia konstrukcji dwu- 
klatkowych, głębokożłobkowych o specjalnych profilach prętów itp.

Tłumaczenie prof. dr inż. Pełczewskiego jest bez zarzutu.
Format A4 pozwolił na umieszczenie rysunków w dostatecznej skali, 

co umożliwiło wyraziste oddanie szczegółów. Drobną usterkę stanowi 
niewłaściwe umieszczenie kilku rysunków, bezpośrednio ze sobą związa­
nych (jak np. rzuty tego samego przedmiotu), zamiast obok siebie — na 
różnych stronach, a w dodatku w różnej skali (np. rys. 7.21, 7.22, 7.23 
i 7.24).

W ogólnej ocenie dzieła stwierdzić należy, iż nasza literatura tech­
niczna wzbogaciła się o niezmiernie cenną i interesującą pozycję.

Mgr inż. W. Smoluchowski

Z. Sz. Błoch — DINAMIKA LINIEJNYCH SISTIEM AWTOMATICZESKO- 
WO REGULIROWANIA MĄSZIN. Format A3, stron 491, rysunków 230 
Gosudarstwiennoje Izdatielstwo tiechniko-tieoreticzeskoj litieratury. Mos­
kwa 1952.

Książka powyższa pojawiła się niedawno na naszym rynku księgar­
skim. Stanowi ona przerobione i znacznie rozszerzone drugie wydanie 
książki tegoż autora „Regulirowanie maszin** z roku 1950, znanej już 
naszym czytelnikom.

Książka ta nie zajmuje się teorią nieciągłej regulacji, jak też i teorią 
regulacji przy uwzględnieniu nieliniowych zależności pomiędzy wielkoś­
ciami łańcucha regulacyjnego (ciep regulirowania — Regelkreis — contro! 
loop). Autor zajął się wyłącznie automatycznymi regulacjami ciągłymi 
z liniowymi zależnościami pomiędzy poszczególnymi wielkościami łań­
cucha regulacyjnego, co zaznaczyło się w nowym tytule. W tytule tym 
uderza ostatnie słowo — „maszin**. Wygląda to tak, jak gdyby dynamika 
liniowych układów automatycznej regulacji maszyn była czymś odmien­
nym od dynamiki liniowych układów automatycznej regulacji, np. pro­
cesów chemicznych lub jakichkolwiek innych zastosowań automatycznej 
regulacji. Tak oczywiście nie jest. Wprawdzie autor w pierwszych roz­
działach swojej książki daje opisy rzeczywiście regulacji maszyn i w dal­
szej części książki, gdy chce dla ilustracji teorii przytoczyć jakiś przy­
kład, to. zawsze sięga do regulacji maszyn, to jednak cała właściwa treść 
książki odnosi się oczywiście równie dobrze do regulacji maszyn, jak 
i do jakichkolwiek innych zastosowań automatycznej regulacji, aby tylko 
była ona regulacją ciągłą i byle tylko był spełniony warunek liniowych 
zależności pomiędzy wielkościami łańcucha regulacyjnego.

Widoczhie autor jest mechanikiem i to słowo „maszin** w swoim ty­
tule dodał, raz z pewnego przyzwyczajenia, a po drugie, aby usprawie­
dliwić ilustrowanie teorii przykładami zaczerpniętymi wyłącznie z regu­
lacji maszyn.

Z tego co zostało powiedziane powyżej wynika, że chociaż książka 
przeznaczona jest w zasadzie dla automatyków zajmujących się regu­
lacją maszyn, przedstawia ona jednak wielką wartość i dla automatyków 
zajmujących się regulacją urządzeń przemysłowych na drodze mecha­
nicznej czy też hydraulicznej, czy wreszcie elektrycznej, jak również dla 
automatyków zajmujących się regulacją wielkości elektrycznych i zastoso­
waniem elektroniki w układach automatycznej regulacji. Z tym tylko, że 
te dalsze grupy nie znajdą w książce Blocha przykładów zastosowania 
teorii do zagadnień ich interesujących.

W pierwszym rozdziale omawianej książki znajdujemy opisy i sche­
maty regulacji silnika Diesela, regulacji doładowania tłokowego silnika 
lotniczego, regulacji dopływu paliwa w silniku odrzutowym, regulacji 
obrotów turbiny parowej LMZ1), regulacji turbodmuchawy, regulacji tur­
biny wodnej małej mocy, regulacji turbiny wodnej LMZ. Przy każdym 
z opisanych układów regulacyjnych podane są schematy strukturalne, 
cenne i dla istotnego zrozumienia działania każdego układu i dla wszel­
kich dalszych ilościowych już rozważań, przedstawiające nadzwyczaj przej­
rzyście działanie każdego, najbardziej nawet złożonego łańcucha regula­
cyjnego. Schematy strukturalne podane są także dla regulacji turbiny 
parowej jednoupustowej LMZ, regulacji turbiny parowej jednoupustowej 
z przeciwciśnieniem LMZ, oraz dla układu kopiującego kopiarko-frezarki.

i) Leningradskij Maszinostroitielnyj Zawód im. J. IV. Stalina.

Rozdział drugi poświęcony jest statycznym charakterystykom, ponie­
waż jak wynika z tytułu, książka zajmować się ma dynamiką; stanowi 
on pewnego rodzaju dodatek, toteż opracowano szczegółowo tylko sta­
tyczne charakterystyki regulatorów obrotów i regulatorów ciśnienia', po­
mijając statyczne charakterystyki innych członów łańcucha regulacyjnego 
i sprawę wyznaczania z nich statycznych charakterystyk dla całych ukła­
dów regulacyjnych (jak np. poczwórny wykres regulacji stosowany w tur­
binach parowych).

W rozdziale trzecim autor podaje obliczenie regulatora z małym stop­
niem nierównomierności według metody Cziebysziewa. P. L. Cziebysziew, 
znakomity rosyjski matematyk, ogłosił jeszcze przed słynnymi pracami 
Wyszniegradskowo dotyczącymi teorii regulacji, bo w roku 1871, pracę 
„O centrobieżnom urawnitiele**, która została później zupełnie zapomnia­
na, mimo swych wielkich wartości, toteż rozdział trzeci, przedstawiający 
część tej pracy, powitać należy z wielkim zadowoleniem.

W, pozostałych rozdziałach (IV — XVI) zawarty jest właściwy wy­
kład dynamiki automatycznej regulacji (ciągłej i dla liniowych zależności 
między poszczególnymi wielkościami łańcucha regulacyjnego). Obszerny 
ten wykład omawia szczególnie wyczerpująco liczne kryteria stateczności. 
Szkoda, że pisząc tak pełną monografię przedmiotu, autor nic nie wspom­
niał o możliwości wyznaczenia przebiegu procesu regulacyjnego, to zna­
czy , przebiegu w czasie wielkości regulowanej po wystąpieniu zaburzenia 
w układzie, przy pomocy równań całkowych.

Polskiemu czytelnikowi książkę tę należy polecić z różnych względów. 
Przede wszystkim mimo pominięcia niektórych zagadnień i mimo sztucz­
nego zwężenia tematu do dynamiki regulacji maszyn, o czym była wyżej 
mowa, ma ona wyraźnie charakter monografii, a ten rodzaj ujęcia jest 
zwłaszcza w regulacji bardzo cenny, gdyż panuje tam jeszcze wielka 
fragmentaryczność w rozwiązywaniu poszczególnych problemów.

Dalej książka odznacza się dużą przystępnością wykładu, co z uwagi 
na małe rozpowszechnienie omawianego tematu w naszym kraju jest 
specjalnie ważne. W końcu nie małym walorem książki jest prawidłowe 
ukazanie wkładu nauki rosyjskiej, a potem radzieckiej, w rozwój teorii 
automatycznej regulacji, tak rozmyślnie umniejszanego w kapitalistycz­
nym piśmiennictwie naukowym.

Henryk Leśkiewicz
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BIULETYN INFORMACYJNY
INSTYTUTU OBRABIAREK I OBRÓBKI SKRAWANIEM

Dodatek do „Przeglądu Mechanicznego”

ROCZNIK I PAŹDZIERNIK 1953 r. NR 5

Stykowe odbitki
Spodziewane wprowadzenie norm gładkości powierzchni 

i związane z tym nasilenie ekspertyz pomiarowych dla potrzeb 
przemysłu wymaga takiego organizacyjnego rozwiązania tego 
zagadnienia, aby:

— aparaty pomiarowe nie musiały być przewożone każdora­
zowo do zainteresowanego zakładu produkcyjnego, ani też przed­
mioty badane nie były przewożone do laboratorium pomiarów 
gładkości w Instytucie;

— pomiary mogły być przeprowadzane również na trudniej 
dostępnych powierzchniach, (np. w pobliżu kołnierzy na walkach, 
na dnach i ściankach otworów itp.);

— pobranie próbki nie niszczyło badanego przedmiotu, a sa­
ma próbka mogła być łatwo przesłana do ekspertyzy i była dosta­
tecznie odporna na uszkodzenia w trakcie przesyłki.

Możliwości te daje metoda stykowych odbitek siarkowo-grafi- 
towych, opracowana w Instytucie Obrabiarek i Obróbki Skrawa­
niem*).

*) Podobne metody opracowane zostały w Związku Radzieckim oraz 
w Stanach Zjednoczonych A. P.

Odbitka stykowa — to negatyw powierzchni uzyskany np. 
przez wylanie na nią paru kropel ciekłej siarki zmieszanej z gra­
fitem. Ciecz taka zastyga w ciągu paru sekund, poczem gotową 
odbitkę można zdjąć z powierzchni przez podważenie paznok­
ciem. W prawidłowo wykonanej odbitce dostatecznie wiernie 
utrwala się każda rysa, każda chropowatość powierzchni przed­
miotu.

Wykonywanie odbitek
Rozdrobnioną siarkę miesza się z proszkiem grafitowym, 

(a nie z grafitem łuskowym) w stosunku 70 do 88 cz. ciężaro­
wych siarki i 30 do 12 cz. ciężarowych grafitu. Mieszaninę topi 
się w blaszanym pudelku na maszynce spirytusowej, gazowej 
lub elektrycznej, nie dopuszczając do wrzenia. Ze względu na

powierzchni w przemysłowych badaniach gładkości
duszącą woń wydzielającego się dwutlenku siarki, topienie należy 
wykonywać w otwartym pomieszczeniu lub pod wyciągiem.

Roztopiona, łatwoplynna masa gęstnieje szybko do konsy­
stencji rtęci, wtedy należy wylewać ją na badane powierzchnie 
dużymi kroplami, tak, aby średnica zastygającej kropli wynosiła 
nie mniej od 10 mm. Wylana ciecz krzepnie całkowicie w ciągu 
minuty, po czym zdejmuje się gotową odbitkę z powierzchni przez 
podważenie paznokciem. Masę można wielokrotnie używać, roz­
puszczając każdorazowo przez podgrzanie.

Przesyłanie odbitek
Gotową odbitkę owija się w płatek waty lub miękkiej bibułki, 

znacząc na opakowaniu jej kolejny numer, a do partii przesy­
łanych dla ekspertyzy odbitek dołącza się arkusz specyfikacyjny, 
wg wzoru na tablicy 1.

Tablica I

**) rubrykę 6 wypełnia przeprowadzający ekspertyzę na podstawie 
pomiarów odbitki stykowej.

Zakład 
pracy

Arkusz specyfikacyjny odbitek stykowych 
Nr.

Data sporządzenia 
odbitek

Lp. Znak 
części

Materiał 
części

Szkic lub opis po­
wierzchni części z 
której dokonano 

odbitki

Sposób 
obróbki 
powierz­

chni

Średnia wys. chro­
powatości lub

klasa gładkości

1 2 3 4 5 6”)

Szczegółową instrukcję wykonywania odbitek stykowych i me­
tody ich pomiaru można otrzymać w Instytucie Obrabiarek 
i Obróbki Skrawaniem, do iktórego można kierować odbitki sty­
kowe dla określenia gładkości powierzchni nimi odwzorowanych. 

mgr inż. Andrzej Sadowski

Analiza stosowalności sposobów ostrzenia elektroiskrowego, termoelektrolitycznego i oporowego

W zakładach przemysłowych, celem zastąpienia ściernic kar- 
borundowych, wykonuje się próby ostrzenia narzędzi z płytkami 
z węglików spiekanych sposobem elektroiskrowym, termoelektro­
litycznym i oporowym. Próby te nie zawsze dają zadowalające 
wyniki pod względem jakości powierzchni ostrzonych narzędzi, 
wydajności ostrzenia oraz kosztów ostrzenia. W celu ustalenia, 
który z tych sposobów w pierwszym rzędzie należy stosować 
w przemyśle w miejsce ostrzenia ściernicami karborundowymi 
dokonano w Instytucie Obrabiarek i Obróbki Skrawaniem — 
w oparciu o doświadczenia własne, o doświadczenia w przemyśle 
oraz na podstawie danych z literatury radzieckiej — analizy 
ekonomicznej ostrzenia tymi sposobami.

We wszystkich trzech sposobach ostrzy się narzędzia na tar­
czach metalowych doprowadzając jeden biegun prądu elektrycz­
nego do tarczy, drugi do narzędzia. Ostrzenie sposobem elektro- 
iskrowym odbywa się w płynie dielektrycznym, który dostarczany 
jest za pomocą dyszy na tarczę — sposobem termoelektrolitycz- 
nym w elektrolicie — oporowym w powietrzu. W urządzeniach 
do ostrzenia sposobem oporowym stosowany jest prąd zmienny 
lub stały. Zalecane warunki ostrzenia podaje tablica II.

Porównanie kształtów bezpośrednich ostrzenia oraz kosztów 
wyposażenia elektrycznego ostrzaręk podaje tabl. III.

W tablicy przyjęto za 100% koszty związane z ostrzeniem 
termoelektrolitycznym.

Wydajność ostrzenia sposobem elektroiskrowym wynosi 
» 60%, a sposobem oporowym 25% wydajności ostrzenia 
sposobem termoelektrolitycznym.

Tablica III

Sposób ostrzenia
Koszt wyposażenia 

elektrycznego 
°/o

Koszty jednostkowe 
ostrzenia 

%

Elektroiskrowy .158 167

T ermoelektroli tyczny 100 100

Oporowy 57 197 (188)*)

*) Przy zasilaniu prądem zmiennym (w nawiasach)

Gładkość powierzchni uzyskuje się najlepszą (8 i 7 klasa 
gładkości) po ostrzeniu termoelektrolitycznym. Ze względów bez­
pieczeństwa pracy największe trudności nastręcza sposób elektro- 
iskrowy, gdzie istnieje możliwość zapalenia się płynu elektrycz­
nego (oleju) w czasie ostrzenia.

Tablica II

Rodzaj 
ostrzenia

Sposób ostrzenia

EJ ektroiskrowy Termoelektrolityczny Oporowy
U I C V U S V P U I V P

V A bF m/sek V A/cmz m/sek kG/mm2 V A m/sek kG/cm2

zgrubne 25 4- 30 70 4- 80 300 4- 400 15 20 4- 24 18 4- 30 1'6 4- 18 1 4- 2 8 4- 10 250 28 4- 32 2
średnio dokładne 25 4- 30 20 4- 30 80 4- 120 15 14 4- 16 8 4- 10 16 4- 18 1 4- 2 5 4-7 do 50 28 4- 32 2
dokładne— 15 4- 20 2 4-3 1 4- 10 15 4- 30 9 4- 12 1 4- 3 16 4- 18 1 4- 2
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Rys. 1. Krawędź skrawająca po ostrzeniu 
termoelektrolitycznym (pow. 50 X).

Część mechaniczna 
urządzeń do ostrzenia 
jest najprostsza w o- 
strzarkach oporowych, 
które nie wymagają 
żadnych osłon zabez­
pieczających przed 
rozbryzgiwaniem s>ę 
elektrolitu, co uprasz­
cza ich konstrukcje.

Jak wynika z tego 
krótkiego porównania 
sposobów ostrzenia e- 
lektroerozyjnegb, sto­
sunkowo najprostszym 
jest urządzenie do o- 
strzenia sposobem o- 
porowym. Mała jednak 
wydajność ostrzenia 
tym sposobem, niemo­

żność uzyskania wysokiej gładkości powierzchni oraz możliwość 
wykruszeń płytek ze spiekanych węglików i częściowego odluto-

Prace Instytutu Obrabiarek i Obróbki
W związku z licznymi zapytaniami, kierowanymi pod adre­

sem IOOS listownie, bądź też ustnie na spotkaniach z pracowni­
kami przemysłu w IOOS i konferencjach naukowo-technicznych 
SIMP w sprawie doświadczeń Instytutu z zakresu zagadnień 
narzędziowych podajemy zestawienie prac IOOS, których doku­
mentacje mogą otrzymać zakłady przemysłowe, kierując odpo­
wiednie zamówienie.

I. Z zakresu technologii wytwarzania na­
rzędzi

1. Narzędzia napawane — dokumentacja zbiorcza Instytutu 
Obrabiarek i Obróbki Skrawaniem, Instytutu Spawalnictwa 
i Centralnego Biura Konstrukcji Narzędzi, zawierająca rysunki 
konstrukcyjne narzędzi napawanych, przebiegi technologiczne 
wytwarzania frezów walcowych, walcowo-czołowych i rozwierta- 
ków nasadzanych, instrukcje napawania, instrukcje obróbki ciepl­
nej itp.

2. Dokumentacja wysokowydajnego szlifowania elastycznego 
noży z ostrzami z węglików spiekanych. Dokumentacja zawiera 
dane technologiczne, instrukcje ostrzenia oraz rysunki konstruk­
cyjne przeróbki szlifierki do noży typu ONM (produkcja Pabia­
nickiej Fabryki Urządzeń Mechanicznych).

3. Instrukcja docierania noży tokarskich i strugarskich 
z ostrzami z węglików spiekanych pastą z węglikiem boru.

4. Instrukcja docierania noży z głowic frezarskich z ostrzami 
z węglików spiekanych pastą z węglikiem boru oraz ustawiania 
noży w głowicy frezarskiej.

5. Dokumentacja ostrzenia noży z płytkami z węglików spie­
kanych metodą termoelektrolityczną (anodowo-mechaniczną).

6. Instrukcja ulepszania iskrowego narzędzi ze stali szybko­
tnącej elektrodami z węglików spiekanych.

7. Warunki techniczne gładkości ostrzy narzędzi.
8. Lutowanie noży z płytkami z węglików spiekanych na ge­

neratorach wysokiej częstotliwości.
II. Z zakresu konstrukcji narzędzi 

i ostrzarek.
1. Tablice zalecanych wartości elementów geometrycznych 

ostrzy narzędzi skrawających z węglików spiekanych i stali szyb­
kotnącej (noże, frezy, wiertła kręte).

2. Konstrukcje noży do wysokowydajnego toczenia z ostrza­
mi z węglików spiekanych i ze stali szybkotnącej.

3. Konstrukcje noży z płytkami z węglików spiekanych, luto­
wanymi w położeniu stycznym.

4. Konstrukcje oprawek nożowych do płytek ze stali szyb­
kotnącej, węglików spiekanych i spieków ceramicznych, mocowa­
nych siłami skrawania (według WNII — Wsiesojuznyj Nauczno- 
Issledowatielskij Instrumientalnyj Institut).

5. Konstrukcje noży z lutozgrzewanymi płytkami ze stali 
szybkotnącej o racjonalnych kształtach i wymiarach.

6. Przyrządy miernicze do sprawdzania geometrii ostrzy no­
ży, wierteł i frezów.

7. Kątomierz uchylny WNII do pomiaru kątów ostrzy.
8. Promieniomierz tangencjalny do bezpośrednich pomiarów 

łuków i promieni na projektorze.

wywania się płytek w czasie ostrzenia, stawia ten sposób na 
ostatnim miejscu.

Największą wydajność ostrzenia, najlepszą gładkość powie­
rzchni po ostrzeniu i najmniejszy koszt jednostkowy ostrzenia 
otrzymuje się stosując sposób termoelektrolityczny. Elektrolit 
używany do ostrzenia termoelektrolitycznego nastręcza pewne 
trudności eksploatacyjne, które jednak można zmniejszyć przez 
odpowiednie konstrukcje ostrzarek. Dużą zaletą tego sposobu jest 
możność ostrzenia zgrubnego ‘ (z wydajnością ~ 70 - 100 
mm3/min przy powierzchni ostrzonej 1 cm2) oraz wygładzenie 
ostrza na tym samym stanowisku i przy tym samym zamoco­
waniu narzędzia. Krawędź skrawająca po odpowiednio przepro­
wadzonym ostrzeniu termoelektrolitycznym otrzymuje się bardzo 
równą (rys. I) bez żadnych, nawet najmniejszych wykruszeń. 
Przy dobrze dobranych warunkach ostrzenia, a zwłaszcza przy 
odpowiedniej szybkości i ostrzeniu w 3-ch etapach, — uszkodze­
nia warstwy powierzchniowej zmniejsza, się do minimum.

Biorąc te wszystkie względy pod uwagę, najkorzystniej jest 
stosować do ostrzenia narzędzi z płytkami z węglików spiekanych 
sposób termoelektrolityczny. Właściwie przeprowadzone ostrzenie 
tym sposobem daje wyniki zupełnie dobre.

mgr inż. K. Albiński

Skrawaniem z zakresu zagadnień narzędziowych
9. Konstrukcja prototypu ostrzarki termoelektrolitycznej 

OTE-220 do ostrzenia noży.
10. Konstrukcja prototypu ostrzarki ściernej do wysokowydaj­

nego ostrzenia noży z węglików spiekanych z dociskiem ela­
stycznym.

11. Konstrukcja prototypu docieraczki do noży.
III. Z zakresu użytkowania narzędzi 

i gospodarki narzędziowej.
1. Organizacja centralnego ostrzenia narzędzi. — Praca za­

wiera materiał podający zasady projektowania i organizacji cen­
tralnego ostrzenia narzędzi wraz z przykładami ostrzami dla 
zakładów o różnych pomiarach produkcji, przykłady technologii 
ostrzenia narzędzi oraz wszelkie materiały instrukcyjne. Materiał 
został ujęty w trzech tomach:

Tom I — Organizacja i metodyka projektowania centralnego 
ostrzenia narzędzi.

Tom II —Materiały instrukcyjne z zakresu narzędzi skrawa­
jących i ściernic.

Tom III — /Technologia ostrzenia narzędzi.
2. Tablice warunków skrawania dla krajowych materiałów na­

rzędziowych (węglików spiekanych i stali szybkotnących) przy 
toczeniu, frezowaniu i wierceniu.

3. Nomogramy dla doboru warunków skrawania przy to­
czeniu.

4. Instrukcja doboru warunków toczenia żeliwa modyfikowa­
nego.

5. Dobór chłodziw przy toczeniu, frezowaniu, wierceniu 
i gwintowaniu.

6. Instrukcja toczenia dużymi posuwami metodą Kolesowa.
7. Konstrukcja noża z węglików spiekanych i warunki skra­

wania przy struganiu trudnoobrabialnych stali matrycowych.
IV. Z zakresu normalizacji.
1. Projekt normy — Węgliki spiekane. Nakładki do noży — 

(zmiana normy PN/M-18005).
2. Projekt normy: — Węgliki spiekane. Gatunki, oznaczanie, 

przykłady zastosowania — (zmiana normy PN/N-618).
3. Projekt normy: — Noże tokarskie — przekroje trzonków 

'dla noży zgrzewanych.
4. Projekt normy: — Kontrola elementów geometrycznych 

noży tokarskich.
W powyższym wykazie ujęte zostały prace zakończone. Nie-, 

które osiągnięcia Instytutu z tego zakresu przedstawione zosta­
ły na ostatniej konferencji narzędziowej SIMP w Warszawie.

W roku bieżącym Instytut prowadzi prace nad technologią wy­
twarzania i użytkowania spieków ceramicznych, badaniami na­
prężeń dynamicznych występujących przy skrawaniu, lutowaniem 
narzędzi z węglików spiekanych metodą zanurzania w ciekłym lu­
towiu, ustaleniem zakresu zastosowania ulepszania elektroiskro- 
wego, opracowaniem tablic warunków szlifowania materiałów 
konstrukcyjnych, docieraniem narzędzi wieloostrzowych itp. Po­
nadto opracowane zostaną projekty norm: warunków technicz­
nego odbioru węglików spiekanych, zalecanych wartości elemen­
tów geometrycznych przeciągaczy itp.

mgr inż. Andrzej Józefik

Redaktor Biuletynu I.O.O.S. — mgr inż. JAN KACZMAREK
Adres Redakcji: Instytut Obrabiarek i Obróbki Skrawaniem, Redakcja „Biuletynu" Kraków, ul. Oboźna 14.
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Przyrządy do badania własności mechanicznych taśm sprężynowych
Prawidłowe umocowanie taśmy sprężynowej w szczękach

maszyny wytrzymałościowej nastręczało dużo trudności z uwagi 
na jej wysokie własności wytrzymałościowe oraz gładką i twar­
dą powierzchnię. Skonstruowany w IOP uchwyt do próby rozry­
wania taśmy pozwala na zupełnie dokłaidne wyznaczenie wy­
trzymałości na rozciąganie, wydłużenia, granicy sprężystości i 
modułu sprężystości badanego materiału. Uchwyt (rys. 1) skła­

da się z dwóch zasadni­
czych części: pierścienia 
mocującego i zwieszenia. 
Koniec taśmy wsuwa się 
w wycięcie tego pierwsze­
go i zaciska przy pomocy 
śruby. Następnie pierścień 
mocujący wkłada się — po 
owinięciu taśmy dookoła 
jego obwodu — w wykrój 
zawieszenia i mocuje się 
przy pomocy kołka. Zawie­
szenie zaopatrzone jest w 
uchwyt śrubowy wkręcany 
w przynależną do normal­
nego wyposażenia ma­
szyny wytrzymałościowej 
wkładkę do próby rozcią­
gania próbek żeliwnych. 
Przyrząd jest tak skon­
struowany, aby nie wystą­
piły podczas badania żad­
ne niepożądane momenty 
gnące —• oś uchwytu za­
wieszenia śrubowego prze­
chodzi przez środek pła­
szczyzny przecięcia taśmy.

gdzie: E — moduł sprężystości materiału taśmy, s •— wydłuże­
nie względne.

Wielkość wydłużenia względnego w zewnętrznych włóknach zgi­
nanej taśmy znajdujemy z zależności:

h/2 hs = — = —;
Po d0

gdzie: h — grubość taśmy, d0[2 = p0 — promień krzywizny 
giętej taśmy.

Jeżeli odkształcenia są ściśle sprężyste, to taśma po odciążeniu 
wraca do postaci pierwotnej. Jeśli przekroczymy granicę sprę­
żystości — pojawiają się odkształcenia trwale. Z bardzo nie­
wielkim błędem możemy przyjąć, że podlegają one do pewnej 
określonej granicy prawu Hooke'a. Odkształcenia te wyznacza­
my z zależności:

h/2 h
Ei = — = yS 

Pi “i
gdzie: di/2 = pi — promień krzywizny taśmy odkształconej pla­

stycznie.
W zakresie odkształceń trwałych można się z dostatecznym przy­
bliżeniem posłużyć prawem Hooke‘a jeżeli zostanie spełniony 
warunek:

Rys. 1. Uchwyt do próby rozciągania 
taśmy sprężynowej.

Przy badaniu własności 
wytrzymałościowych taśm

gdzie: — przyjęta dolna granica odkształceń trwałych
(0,0002 0,0003).

Jeśli przy gięciu taśmy sprężynowej wkroczymy w zakres od­
kształceń trwałych (przy zachowaniu powyższych warunków), 
to odkształcenie całkowite w zewnętrznych włóknach taśmy bę­
dzie się równało:

sprężynowych przy porno- 
cy wyżej opisanego przyrządu odpada zarówno wpływ ostrych 
krawędzi jak i nacięć na szczękach normalnego uchwytu — taśma 
zrywa się zawsze w środku swej długości pomiarowej.

Przy pomocy tego przy­
rządu badano zależności 
«ytrzymałości na rozerwa- 
w hartowanej taśmy sprę. 
źynowej ze stali PS2 od 
temperatury odpuszczania. 
Wyniki badań przedsta- 
wione są na rys. 2.
Przyrząd do w y- 
taczania g r a- 
"icy sprężystości 
metodą gięcia.

Ec ~ E H- E1
Stąd wyznaczymy granicę sprężystości:

dk + hgdzie: d0/2 — pc = ---- ----- —promień gięcia taśmy, dx/2 = pi—

promień taśmy odkształconej plastycznie.210

200

190
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Rys. 2. Zmiany wytrzymałości har­
towanej taśmy ze stali PS2 (0,5X15) 

w zależności od temp, odpuszczania;
@ hartowana indukcyjnie, O harto­

wana w piecu przelotowym.

Wyznaczanie granicy 
sprężystości taśmy metodą 
rozciągania jest długo­
trwałe, kłopotliwe i wy- 150 
mogą znacznego doświad­
czenia i wprawy. Metodą 

nie można się wiec po­
sługiwać przy ciągłej kon- 
roli jakości wytwarzanej 

taśmy sprężynowej. Opra­
cowano sposób wyznacza- 
nia granicy sprężystości 
metodą gięcia — sposób 
znacznie szybszy i oparty 
na zasadzie bliższej real­
nym warunkom pracy taśmy sprężynowej. Podstawy teoretyczne, 

a Wórych jest on oparty podajemy poniżej:
Naprężenie w granicach prawa Hooke‘a

Na rys. 3 przedstawiony 
i wykonany w IOP 
przyrząd do badania 
granicy sprężystości 
metodą gięcia, a na 
rys. 4 schemat zasady 
jego działania. Koniec 
badanej próbki taśmy 
dociskamy do tworzą­
cej krążka o średnicy 
dk i wprawiamy go w 
ruch obrotowy. Obro­
towo osadzona tulejka 
dociska taśmę do ob­
wodu krążka w czasie 
jego ruchu, odkształca­
jąc ją elasto-plastycz- 
nie. Krążki są wymien­
ne, a średnice ich do­
bieramy w ten sposób, 
aby został spełniony

h 
warunek: d,^--

jest zaprojektowany przez autora

Rys. 3. Przyrząd do wyznaczania granicy 
sprężystości taśm sprężynowych metodą 

gięcia.

o = E • s;
Po odciążeniu umieszczamy badany odcinek w specjalnym 

przyrządzie , przedstawionym schematycznie na rys. 4 i po po-
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A czywiste wartości nie pokrywają się z wartościami odczytanymi
mierzeniu strzałki ugięcia plastycznego b = b0 — — i cięciwy na ^kali. Błąd odczytu jest różny dla różnych wartości kątów 
. . . , ■ ■_ ugięcia trwałego i zależy od średnicy skali D i średnicy trznie-
ia wyznaczamy promień izywiz y px < . nja osacjczeg.o Błąd ten wzrasta wraz z wzrostem warto-

(Pl — b)2 + a2 = pi2 ści

Rys. 4. a. Zasada działania przyrządu do 
wyznaczania granicy sprężystości meto­
dą gięcia; b. Przyrząd do pomiaru wiel­

kości odkształcenia trwałego.

Rys. 5. Przyrząd Tar no grodzkie go do 
pomiaru J<ąta odkształcenia trwałego 

materiałów sprężynowych.

Rys. 6. Przyrząd do pomiaru kąta 
odkształcenia trwałego konstrukcji auto­

ra (schemat działania).

Sposób wyznaczania granicy sprężystości materiałów sprężyno­
wych metodą gięcia najlepiej zilustruje przykład: obrobioną 
cieplnie sprężynową taśmę stalową o grubości h = 0,5 mm ugi­
namy na krążku o średnicy d^ = 54 mm i znajdujemy promień 
krzywizny odkształcenia trwałego (jeśli znaleziono: 6 = 1,25 mm;
la = 100 mm) pi = 1000 mm 

h h 0,5 
e = — = — =--------

di 2Pl 2 • 103
= 0,00025

1 ’ 
2000,

Wielkość odkształcenia trwałego nie przekracza więc przyjętej 
dolnej dopuszczalnej granicy. Granica sprężystości materiału 
taśmy (do = 54,5 mm) — przy module sprężystości E, wyno­
szącym dla tego rodzaju materiałów sprężynowych od 19000 do 
20000 kG/mm2 — równa się: 

/ 1= 20000 -0,5 H------- 
\54,5

= 183,5 — 5 = 178,5 kG/mm2
Przedstawiona wyżej metoda może oddać szczególnie duże 

usługi przy badaniu taśm sprężynowych przeznaczonych na ele­
menty pracujące w zakresie odkształceń sprężystych. Pozwala 
ona na właściwą ocenę 'materiału taśmy, jak również na ocenę 
skutków obróbki cieplnej czy plastycznej.
Przyrząd do badania odporności ta­
śmy sprężynowej na odkształcenia 

p 1 a s t y c z n -e
Badanie granicy sprężystości taśm sprężynowych, od których 

wymaga się aby występujące przy określonym ich ugięciu od­
kształcenie trwałe było możliwie małe, nie zawsze jest celowe. 
Powodem tego jest fakt, że różne materiały, posiadające tę sa­
mą granicę sprężystości wykazują różny opór przeciw odkształ­
ceniom trwałym. W ten sam sposób uginane próbki taśmy mo­
gą wykazać znacznie różniące się wielkością odkształcenia trwa­
łe. Występuje to szczególnie wyraźnie w przypadku sprężyn na­
pędowych.

Do kontroli odbiorczej taśmy sprężynowej używa się w nie­
których wytwórniach przyrządu Tarnogrodzkiego. Badanie po­
lega na przeginaniu umocowanej w uchwycie taśmy o 180° do­
okoła trzpienia osadczego i następnie na wyznaczaniu kąta od­
kształcenia trwałego. Odczytujemy go na nieruchomej skali, na 
której naniesiona jest podziałka kątowa z prawej ku lewej stro­
nie wzdłuż stycznych do trzpienia (rys. 5).

Wartości kątów odkształcenia trwałego nie można jednak 
wyznaczyć w sposób zadowalająco dokładny, ponieważ ich rze-

Skonstruowany przez autora przyrząd do gięcia taśmy (rys. 
6/7) posiada skalę przesuwną pozwalającą na wyznaczenie ką­
ta odkształcenia trwałego z pełną dokładnością. Umocowanie 
taśmy i kreski podziałki 0» 4- 180° leżą w jednej płaszczyźnie.

Rys. 7. Przyrząd do pomiaru kąta odkształcenia trwałego (rozwiązanie kon­
strukcyjne).

Przy wyznaczaniu kąta <p skalę przesuwamy tak długo aż jedna 
z' naniesionych na mej kresek podziałki kątowej pokryje się 
względnie ustawi się równolegle do ramienia odkształconej ta­
śmy. Aby ułatwić odczyt kąta cp z należytą dokładnością nacię­
to na skali- możliwie długie kreski.

Przyrząd przeznaczony jest do badania taśmy sprężynowej 
o szerokości maksymalnej do 25 mm. Zespól wymiennych tu­
lejek i trzpieni osadczych pozwala na uzyskanie średnicy .gięcia 
taśmy w zakresie od 5 4- 40 mm. Przyrząd omawiany może byt 
również użyty do badania drutów sprężynowych.

Badano możliwości zastosowania przyrządu do określania 
najwłaściwszej temperatury odpuszczania hartowanej taśmy ze 
stali PS2.

Z. Przytyki

Adres Redakcji: Instytut Obróbki Plastycznej, Poznań, pl. Curie-Skłodkowskiej 5. Redaktor Biuletynu IOP — ANDRZEJ TURNO.



PRZEGLĄD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI
OPRACOWANY PRZEZ OŚRODEK DOKUMENTACJI 

INSTYTUTU METALOZNAWSTWA I APARATURY NAUKOWO-LABORATORYJNEJ 

DODATEK DO MIESIĘCZNIKA „PRZEGLĄD MECHANICZNY"
ROCZNIK 4 WARSZAWA - PAŹDZIERNIK 1953 NR 10

Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów, oznaczone są publikacje znajdujące się w bibliotekach poszczególnych ośrodków.

A TECHNOLOGIA METALI

A4 Metaloznawstwo
150* A4 620.172.251.226 19
Anrade E. N.: Pełzanie metali. „The flow of metals“. J. Iron 
Steel 1 n s t„ t. 171, Nr 3, lip. 52, s. 217; A4, 12 str., 6 rys., 
22 wykr., 19 poz. bibl. — Omówienie aktualnych poglądów i prac 
na temat pełzania metali. Opisano 4 typy aparatów zapewnia­
jących rozciąganie przy stałym naprężeniu i jeden do badania 
pełzania przy ścinaniu. Podano wyniki badań nad pełzaniem oło­
wiu, żelaza, miedzi, kadmu itd. przy naprężeniu stałym, okreso­
wym i ścinającym. Rozpatrzono wpływ temperatury, czasu i za­
nieczyszczeń lub dodatków stopowych na proces pełzania i omó­
wiono mechanizm procesu dla materiałów polikrystalicznych.

151* A4 669.15—194.56:669—155.3 19
Chomienko K. S.: Azotacja stali austenitycznych. „Azotirowanjc 
stałej austienitnowo klassa“. W i e s t n. M a s z i n o s t r„ t. 32, 
Nr 3, marz. 52, s. 71; A4, 1,5 str. — Piece do azotowania stali 
chromowych i chromoniklowych. Przygotowanie powierzchni pod­
legających azotacji. Dokładne opisy różnych metod azotacji stali 
austenitycznych.

152 A4 669.141.243:620.172.251.226:620.171 19
Jenkins C. FI. AA., Tapsell El. J.: Czynniki wpływające na odpor­
ność stali węglowych na pełzanie. „Factors influencing the creep 
resistance of corought carbon steel". J. Iron Steel I n s t., 
t. 171, Nr 4, sierp. 52, s. 359; A4, 18 str., 51 mikrogr., 8 tabl., 
22 poz. bibl. — W obszernych badaniach nad odpornością na peł­
zanie w wyższych temperaturach szeregu stali niskowęglowych 
martenowskich i elektrostali ustalono zależność szybkości pełza­
nia od sposobu prowadzenia i odtleniania wytopu, składu che­
micznego, wielkości ziaren i obróbki cieplnej stali — normali­
zacji i sferoidyzacji. Badania wytrzymałościowe prowadzono 
w temp. 450° przez 5, 8 i 20 dni, pod obciążeniem 8 ton/cal2. 
Najlepszą odporność na pełzanie wykazują stale martenowskie 
kwaśne o strukturze normalnej.

153* A4 621.785.616.3:535.822.9:620.188.1 19
Ko T., Cottrell S. A.: Powstawanie bainitu. „The formation of 
tómte". J. Iron Steel InsŁ, t. 172, Nr 3, list. 52, s. 307; 
A4, 11 str., 1 fot., 2 wykr., 12 mikrogr., 6 makrogr., 1 tabl., 
40 poz. bibl. — Omówiono dotychczasowe teorie powstawania 
bainitu i przedstawiono nowy pogląd na mechanizm procesu, po­
party wynikami badań. Przebieg tworzenia się i narastania pły­
tek bainitu obserwowano za pomocą mikroskopu wysokotempe­
raturowego. Proces kontrolowano pomiarami zniekształcenia po­
wierzchni zgladów obrabianych izotermicznie. Opracowano wy­
kresy przemian izotermicznych dla stali En 25 i En 31.

154* A4 620.191.32 19
Lee-Bird D. EL: Zgorzelina na stali. „Scalę on steel". Metal 
Treatm., t. 19, Nr 87, grud. 52, s. 533; A4, 4,5 str., 2 fot., 
’ rys., 3 poz. bibl. — Bibliografia prac na przestrzeni 1916 — 
1945 roku odnośnie teorii i praktyki badań laboratoryjnych. Na 
podstawie badań stwierdzono, że decydującym czynnikiem jest 
para wodna i tlen, prócz tego siarkowodór i dwutlenek siarki. 
7 dokładnych pomiarów i obliczeń wynika, że 2—3% stali rocz­
nie przepada w ten sposób.
[55* A4 669.14.018.8:669.15.26.24-194:669.15.26-194:620.179.5 19 
Parina J. Jr.: Zastąpienie stali nierdzewnych chromowo-niklowych 
stalami nierdzewnymi chromowymi. „Substitution of straight chro- 
niium stainless steels for chromium-nickel types“. Metal 
Progr., t. 62, Nr 3, wrzes. 52, s. 97; A4, 18 str., 3 fot., 5 tabl.-— 
Zbiór wszystkich wypowiedzi specjalistów na temat możliwości 
^stąpienia stali nierdzewnych chromowo-niklowych stalami nie­
rdzewnymi chromowymi o zawartości 12—17% Cr oraz 17—27% 
Lr. Omówiono możliwości spawania, głębokiego tłoczenia i wy­
konywania odlewów z tych stali. Przedstawiono liczne zastoso­
wania m. in. w sprzęcie lotniczym i w przemyśle chemicznym, 
zamieszczono dwie tablice zestawiające skład chemiczny oraz 
sposób przeróbki plastycznej i obróbki cieplnej stali chromowych 
"Urtenzytycznych i ferrytycznych.

156* A4 621.785.6.003.1:669.15.26-194:669.15.74.28-194:
669.15.74-194 19

Quaid H. W.: Jaka jest cena hartowności stali? „What price 
hardenability?". Metal Progr., t. 62, Nr 3, wrzes. 52, s. 88; 
A4, 9 str., 2 fot. — Rozważania nad techniczno-ekonomiczną stro­
ną stosowania dodatków stopowych w stalach niskostopowych 
konstrukcyjnych. Wykazano, że współczesne lepsze rozwiązania 
konstrukcyjne i gładsza obróbka wykańczająca zapewniają do­
stateczną żywotność częściom wykonanym nawet z niżej stopo­
wych gatunków stali. Ze względów techniczno-ekonomicznych 
wskazane jest stosowanie stali chromowych, manganowo-molib- 
denowych i średnio manganowych.
157* A4 669.141.25—153:621.785.39:669—152.4/7:620.176 19
Brit. Iron a. Steell Research Assoc. — SC/AB Committee.: Homo­
genizacja odlewów stalowych i jej wpływ na własności mecha­
niczne. „The homogenisation of steel castings. Sec. I“. Metal 
Treatm., t. 18, Nr 67, kw. 51, s. 145; A4, 10 str., 2 wykr., 
5 mikrogr., 2 makrogr., 4 tabl., 5 poz. bibl. — Wyniki badań 
wytrzymałościowych i metalograficznych przeprowadzonych na 
odlewach węglowej lub niskostopowej stali normalnej jakości, 
homogenizowanych w różnych zakresach temperatur (900 - - 
1320°C). Stwierdzono brak wpływu homogenizacji w temp, po­
niżej 1200° na własności wytrzymałościowe, a w temp. 1200 — 
1320°C — polepszenie ciągliwości. Homogenizacja powyżej temp. 
1150°C zmniejsza dendrytyczność budowy wykrywaną przy ma- 
krocbse.rwacji.
Ah Wady materiałowe i ich badanie
158* Ah 620.179.14:621.317.49:620.179.141 19
Jellinghaus W.: Metody magnetyczne i elektryczne kontroli nie 
niszczącej części metalowych. „Procedes magnetiąues et elec- 
triąues de cóntrole non destructif des pieces metalliąues". M e- 
taux C o r r o s., t. 27, Nr 317, stycz. 52, s. 34; A4, 10 str., 
10 rys., 8 wykr., 1 tabl., 15 poz. bibl. — Cechy charakterystyczne 
metod, nie niszczącej kontroli magnetyczno-elektrycznej materia­
łów oraz części metalowych. Sposoby kontroli struktury we­
wnętrznej i zaostrzenia jej przez stosowanie dwu pomiarów 
w różnych warunkach. Opis aparatury. Metoda pomiaru grubości 
warstwy nie magnetycznej na podłożu magnetycznym oraz po­
miaru głębokości warstwy cementacyjnej metodą, prądów wiro­
wych. Sposoby wykrywania wad lokalnych ukrytych w prętach 
i rurach przez pomiar zmiany całego przekroju strumienia mag­
netycznego oraz metody oparte na .określaniu strumienia roz­
proszonego sposobem proszków magnetycznych i elektrycznym 
sposobem pomiarów punktowych. Elektryczne metody określania 
grubości ścian ciał dostępnych z jednej strony oraz sposób okre­
ślania głębokości pęknięć.
159* " Ah 620.191.33:535.371 19
Fuks M. Ja.: Zastosowanie defektoskopii luminiscencyjnej w kon­
troli przemysłowej. „Primienienje liuminiescentnoj diefiektoskopji 
dla proizwodstwiennowo kontrola'1. Zawód. Łab., t. 15, 
Nr 3, marz. 49, s. 295; B5, 4 str., 2 fot., 2 mikrogr., 1 poz. bibl. •— 
Opis metody kontroli fluorescencyjnej oraz odnośnego urządze­
nia. Porównanie powyższej metody z kontrolą za pomocą prosz­
ków magnetycznych.
160* Ah 620.179.141:621—233.27 19
Futorianskij Ju. B.: Nowa metoda wykrywania pęknięć w nieszli- 
fowanych częściach po hartowaniu. „Nowyj mietod wyjawlenja 
trieszczyn na nieszlifowannych dietalach posle zakałki". P o d- 
s z i p n i k, Nr 2, luty 53, s .17; A4, 1,5 str., 13 fot. — Opis 
nowego sposobu badania rolek łożyskowych po hartowaniu pole­
gającego na malowaniu badanej części farbą szybkoschnącą 
przed zastosowaniem metody proszków magnetycznych. Metoda 
ta daje takie same wyniki dla powierzchni ciemnych jak meto­
da proszków magnetycznych dla powierzchni szlifowanych.
A 4g Zastosowanie metali w przemyśle
161* A 4g 621—272:621.78:621.97.07 19
Fangeman G.: Jak dobierać materiał na sprężyny? „How to 
choose spring materials?“. M a t e r. a. m e t h„ t. 35, Nr 3, 
maj 52, s. 112; A4, 5 str., 6 fot., 1 tabl. — Przegląd materiałów 
stosowanych na sprężyny, uwzględniający charakter i warunki 
ich pracy, a więc cel ich użycia, zakres obciążeń, wymaganą do­
kładność wskazań, temperaturę, zewnętrzne wpływy otoczenia 
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(korozja) itp. Materiały podzielono na trzy grupy: materiały 
żelazne, nieżelazne oraz stopy specjalne. Obróbka cieplna i pla­
styczna sprężyn. Obszerna tablica własności mechanicznych i fi­
zycznych materiałów stosowanych do wyrobu sprężyn.
162* A.4g 621.919.3:621.785.52 19
Jubb W.: Pomyślne badania nad przeciągaczami. „A successful 
experiment with broaehes". Metallurgia (M a n ch.), t. 45, 
Nr 267, stycz. 52, s. 11; A4, 1 str., 1 tabl. — Przeciągacze ze stali 
En36 nawęglano w proszkach o temp. 900°C. Po ostygnięciu 
w skrzynkach podwójnie hartowano w oleju: rdzeń z temp. 860 do 
870°C i warstwę z temp. 780°C. Przed ostatecznym wykończe­
niem ogrzewano do 100 — 120°C i prostowano. Głębokość war­
stwy nawęglonej wynosi 0,9 do 1,0 mm; twardość 790 do 810 Hv. 
Przez zestaw składający się z 4 przeciągaczy przeciągnięto bez 
konieczności szlifowania 10283 odkuwek.

A5 Obróbka cieplna
163* A5 - 621.785.5.003.2:621.785.545.4 19
Allen A. H.: Zmechanizowana obróbka cieplna stwarza nowe mo­
żliwości w dziedzinie obniżenia kosztów i podniesienia jakości. 
„Mechanized heat treatment points to new goals in costs and 
quality“. Metal P r o g r., t. 61, Nr 1, stycz. 52, s. 68; A4, 
4 str., 2 fot. — Rozważania nad obniżeniem kosztów produkcji 
i podniesieniem jakości wyrobów dzięki wprowadzeniu obróbki 
cieplnej prądami indukowanymi, obróbki dyfuzyjnej w gazach 
i zastosowaniu zmechanizowanych jednostek hartowniczych. Kie­
runki rozwojowe w dziedzinie obróbki cieplnej.
164* A5 669.141.31(41) 19
Churchill S. C.: Nawęglanie w gazach. „Gas carburization". M a- 
schinery (Lond), t. 77, Nr 1972, sierp. 50, s. 172; A4, 
4 str., 2 wykr., 2 mikrogr. — Porównanie procesu nawęglania 
w karburatorach stałych i w gazach. Rodzaje gazów stosowanych 
do nawęglania. Omówienie stali używanych do nawęglania 
w przemyśle angielskim.
165* A5 621.785.396:669.15—194.56 19
Hodierne F. A., Homer C. E.: Szybkie zmiękczanie nierdzewnych 
stali austenitycznych ciągnionych na zimno. „The rapid softening 
of cold-drawn austenitic stainless steels". .1. Iron Steel 
Inst., t. 171, Nr 3, lip. 52, s. 249; A4, 6,5 str., 1 rys., 3 wykr., 
17 mikr., 4 poz. bibl. — Za pomocą ogrzewania do temp, wyż­
szych o około 100°C od normalnie stosowanych dla wyżarzania 
zmiękczającego stali nierdzewnych po obróbce plastycznej skró­
cono czas wyżarzania z 5 min do 5—6 sekund. Wyniki wyża­
rzania kontrolowano pomiarami twardości, wielkości ziaren — 
magnetycznym oznaczaniem ilości ferrytu oraz badaniami koro­
zyjnymi. Podano temperatury wyżarzania dla 5 stali.
166* A5 621.785.74:621.783.061:621.783.71 19
Ipsen H. N., Mathews D. R.: Odpuszczanie w atmosferach kon­
trolowanych „Controlled atmosphere tempering". Metal 
P r o g r., t .62, Nr 4, paźdz. 52, s. 123; A4, 6 str., 2 fot., 1 rys. — 
Skład chemiczny atmosfery dla bezzendrowego odpuszczania oraz 
rozważania teoretyczne zachodzących procesów. Zakres zastoso­
wania kontrolowanego utlenienia powierzchni (względy antyko­
rozyjne, zmniejszenie ścieralności itp.). Teoretyczne rozważania 
zachodzących procesów. Opis pieca do odpuszczania ze specjalną 
komorą do studzenia, zapewniającą otrzymywanie warstwy tlen­
ków określonej grubości. Wyniki odpuszczania w atmosferze „wil­
gotnej".
167* A5 621.365.52:621.785.545.45:621—229.61 19
Kegel K.: Urządzenia przemysłowe do powierzchniowego harto­
wania indukcyjnego. „Betriebseinrichtungen zum induktiven 
Oberflachenharten". Z. V D I, t. 94, Nr 11, kw. 52, s. 331; A4, 
8 str., 10 fot., 8 rys., 13 poz. bibl. — Przy właściwym doborze 
nagrzewnic należy uwzględnić materia! i kształt przedmiotu. 
Głębokość i szybkość hartowania określają sposób działania na­
grzewnic i moc źródeł prądu. Właściwe umieszczenie nagrzewnic 
w linii produkcyjnej oszczędza środki transportowe i zwiększa 
wydajność hartowni. Opis pół- i pelnoautomatycznych nagrzew­
nic uniwersalnych i specjalnych do hartowania masowego.

168* A5 621.785.678:621.9—411 19
Leytze G.: Płyty pancerne hartowane szybko i równomiernie 
w prasach hydraulicznych. „Armor piąte ąuenched rapidly, uni- 
formly in hydraulic press". Iron Age, t. 170, Nr 16, paźdz. 52, 
s. 97; A4, 3 str., 6 fot. — Hartowanie płyt pancernych o grubości 
6—75 mm w hydraulicznej prasie 2500-tonowej o specjalnie przy­
stosowanych, chłodzonych wodą matrycach. Możliwości ustawie­
nia w zmechanizowanej linii produkcyjnej oraz hartowania bez 
deformacji płyt kształtowych.

169* A5 621.785.616.3:669.14.018.252.5 19
Patton W. G.: Hartowane izotermicznie noże do kosiarki trawni­
kowej są twarde i ciągliwe. „Austempered lawnmover blades are 
hard, tough". Iron Age, t. 170, Nr 5, lip. 52, s. 88; A4, 3 str., 
5 fot., 2 rys. — Hartowanie izotermiczne stali węglowej o zawar­
tości węgla 0,60% C oraz 0,70% C (SAE 1060 i 1070) o grubości 
około 0,08 mm (w części tnącej noża kosiarki) na twardość 
47—52 HRc. Temperatura ośrodka izotermicznego (piec solny) 
315°C. Pełna mechanizacja całego procesu (jeden człowiek ob­
sługi).
170* A5 621.78.005:004.1/005:621.785.545.4 19
Patton W. G.: Jak zaprojektować dział obróbki cieplnej? „How 
to set up a heat treating departmcnt?" Iron Age, t. 170 
Nr 6, sierp. 52, s. 109; A4, 5 str., 5 fot., 1 rys. — Przykład za­
projektowania działu obróbki cieplnej części lotniczych o wydaj­
ności tygodniowej 150—175 ton (praca na 2 zmiany, w ciągu 
5 dni w tygodniu). Zastosowano mechanizację procesu obróbki 
cieplnej i wykorzystano zalety obróbki cieplnej prądami indu­
kowanymi.
171* A5 621.785.6:621.783.6 19
Rosę K-: Jak hartować drobne przedmioty stalowe? „How to har- 
den smali steel parts?". Ma ter. a. Meth., t. 35, Nr 4, 
kw. 52, s. 112; A4, 4 str., 4 fot. — Omówienie specyficznych tru­
dności, jakie przedstawia obróbka cieplna drobnych przedmiotów 
stalowych, a mianowicie: niebezpieczeństwa przechlodżenia po­
wodowanego bardzo wysokim stosunkiem powierzchni do obję­
tości przedmiotów i małą pojemnością cieplną, większej podat­
ności na wpływ odwęglenia powierzchni, trudności związanych 
z ruchem dużej ilości drobnych przedmiotów w piecu, środowisku 
hartującym itd. Drogi rozwiązania powyższych problemów. Pięć 
przykładów typowych instalacji w zakładach amerykańskich.
172* A5 621.785.525.14:669.046.56:539.378.3:669.3 19
Ruffle T. W., Chawner P. M. H.: „Wędrówka" miedzi z powłoki 
w czasie nawęglania w proszkach. „Migration" of copper pla- 
ting in box carburising". Metal Treatm., t. 19, Nr 81, 
czerw. 52, s. 245; A4, 6,5 str., 5 fot., 1 rys., 1 poz. bibl. — Wy­
stępowanie wąskich stref nienawęglonych lub niedowęglonycli 
w pobliżu miejsc pokrytych galwanicznie miedzią. Przyczyną wa­
dy jest siarkowodór powstały z BaS zawartego w energizerach 
i wilgoci, który umożliwia dyfuzję CuS na powierzchni przed­
miotu. Sposoby uniknięcia zakłócenia.
173* A5 621.785.3:621.785.545.2:620.178.162 19
Smet G.: Nowa obróbka cieplna zabezpieczająca przed ściera­
niem. „Nouveau traitement thermique contrę 1‘usure". Mach 
mod., czerw. 51, s. 47; A4, 2,5 str., 1 rys. — Technologia no­
woczesnej chemicznej obróbki powierzchniowej, zwanej „sulfi- 
nizacją", polegającej na wprowadzeniu siarki do przestrzeni mię- 
dzykrystalieżnej i podnoszącej odporność na ścieranie obrabianej 
powierzchni — schematyczny skład kąpieli solnej. Wskazówki 
odnośnie wyposażenia, omówienie wyników otrzymanych w pra­
ktyce przemysłowej, analiza kosztów produkcji oraz metodyka 
prób na ścieralność. Proces ten zasługuje na szczególną uwagę 
ze względu na jego rewolucyjny charakter tak w znaczeniu me­
chanicznym jak i teoretycznym.
174* A5 669.14.018.29:539.4.011.2:621.783.063/065(083.6) 19
Stilwill E. H.: Tablice SAE ułatwiają wybór stali do obróbki 
cieplnej. „SAE charts simplify selection of heat treatable steels", 
Iron Age, t. 169, Nr 7, luty 52, s. 130; A4, 4-str., 4 tabl., 
1 poz. bibl. — Tablice opracowane przez amerykańskie Stowa­
rzyszenie Inżynierów Samochodowych (SAE) ujmują zależność 
między wytrzymałością na rozciąganie, twardością odpowiadają­
cą strukturze 80% (lub 50%) martenzytu, wymiarami przed­
miotu i charakterystyką hartowności wg Jominy‘ego. Układ tablic 
pozwala na przeprowadzenie w łatwy sposób doboru stali za­
stępczych dla żądanej wytrzymałości na rozciąganie. Tablice 
dotyczą amerykańskich stali konstrukcyjnych do ulepszania (do 
hartowania w'wodzie i w oleju).
175* A5 621.785.542.4:621—522.6 19
Nowa technika hartowania płomieniowego. „New flame-hardćning 
technique“. Metal Treatm., t. 29, Nr 78, marz. 52, s. 113; 
A4, 2 str., 3 fot. — Grzanie do hartowania powierzchniowego za 
pomocą mieszaniny gazu świetlnego i tlenu z automatycznym 
sterowaniem. Opis automatu „Milliscope" do kontrolowania tem­
peratury i sterowania nagrzewem. Zastosowanie do osi wałów 
rozrządczych i korbowych, kół zębatych, sworzni, wrzecion itp.
A8 Korozja i powłoki ochronne
176* A8 620.197.6:546.471.85:546.712:85 19
Brown R. J.: Fosforanowanie — wykonanie i kontrola. „Phospha- 
ling — performance and control". Metal I n d., t. 82, Nr l 
luty 53, s. 125; A4, 4 str., 4 mikrogr., 1 tabl., 7 poz. bibl. — Cel 
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fosforanowania: ochrona przed korozją (przede wszystkim po­
wierzchni przeznaczonych do malowania i lakierowania), zape­
wnienie dostatecznej smarności przy obróbce na zimno, zwięk­
szenie wytrzymałości na tarcie. Omówienie: pewnych aspektów 
nrocesu fosforanowania (wzmianka o stosowaniu metody natry­
skowej i zanurzeniowej lub kombinacji obu), wpływu obróbki 
wstępnej na jakość warstwy (oczyszczanie w tri, solvent nafcie 
i emulsji daje powlokę drobnoziarnistą, w alkaliach — grubo­
ziarnistą), nowych metod odrdzewiania (np. w rozcieńczonym 
kwasie fosforowym) oraz konieczności i typu ciągłej kontroli 
w czasie trwania procesu. Dla badań bardziej precyzyjnych za­
lecane są metody: C.C.J. w komorze wilgotnej, próba ARE — 
kroplowa w roztworze soli i CRL — w dwutlenku siarki. Podano 
bliższe szczegóły.
177 AS 620.197.2/6:669.14:669.71 19
Chyojka J.: Powierzchniowa ochrona stali za pomocą powłok 
aluminiowych. ,,Povrchowa ochrana oceli, hlinikovymi povlaky“. 
Hutn. Listy, t. 7, Nr 5, maj 52, s. 227; A4, 4 str., 2 wykr., 
I tabl., 7 poz. bibl. — Opis ośmiu głównych, stosowanych w prze- 
myśle, metod pokrywania (kaloryzacji, reakcji żelaza z chlorkiem 
aluminium, aluminizacji, elektrolitycznego pokrywania, platero­
wania, odlewania aluminium na stal, odlewania stali na alumi­
nium, ogniowego pokrywania). Dokładniejsze omówienie alumi- 
nizacji i metody ogniowej oraz zwrócenie uwagi ha zagadnienie 
kruchej warstwy AlsFe i ARFe. Wzmianka o pokrywaniu przed­
miotów parami aluminium.
178* A8 620.199.23:620.197.6 19
Ciarkę G. G., Longhurst E. E.: Korozja spowodowana niewypła­
kaną kąpielą z fosfatyzowanych powierzchni stalowych. „Corro- 
sion by retained treatment Chemicals on phosphated steel sur- 
faces“. J. Iron Steel I n s L, t. 170, Nr 1, stycz. 52, s. 15; 
A4, 4,5 str., 1 rys., 2 makrogr., 1 tabl., 3 poz. bibl. — Przepro­
wadzono badania korozyjne trzech rodzajów powłok nie wyma­
gających płukania i jednej wymagającej płukania, lakierowanych 
i surowych, w powietrzu nasyconym wilgocią w ciągu 8 tygodni. 
Stwierdzono, że płukanie jest szczególnie konieczne przy stoso­
waniu kąpieli przyśpieszonych. Badania przeprowadzono na spe­
cjalnych próbkach odtłuszczanych i zanieczyszczonych olejem. 
Zaproponowano prostą metodę szybkiego badania powłok, szcze­
gólnie przy złączach i szwach.
179* A8 620.193.81 19
Deuber C. G.: Obecny stan badań w Stanach Zjednoczonych nad 
korozją pod działaniem bakterii. „The present status of bacterial 
corrosion investigations in the United States". Corrosion, 
1.9, Nr 3, marz. 53, s. 95; A4, 5 str., 42 poz. bibl. — Artykuł 
o charakterze monografii. Omówiono sposób wykrywania oraz 
objawy korozji; identyfikację bakterii, ich charakterystykę; me- 
chanizm korozji bakteryjnej oraz sposoby ochrony.
180* A8 620.199.27 19
La Que F. L.: Krytyczna ocena badań za pomocą komory solnej. 
„A critical look at salt spray tests". Ma ter. a. Meth., t. 35, 
Nr 2, luty 52, s. 77; A4, 5 str., 2 fot., 1 wykr., 2 tabl., 11 poz. 
bibl. — Wielostronna krytyka stosowanej powszechnie od wielu 
lat próby badań odporności korozyjnej metali i powłok ochron­
nych w komorze, solnej. Specjalną uwagę zwrócono na niezgod­
ność otrzymanych wyników badań w komorze solnej w porów­
naniu z próbami w warunkach atmosferycznych (szczególnie dla 
powłok cynkowych i kadmowych). Również nie ma możliwości 
zupełnego znormalizowania tej próby ze względu na zbyt dużą 
1 trudną do opanowania ilość parametrów. Autor wypowiada się 
przeciw stosowaniu próby komory solnej w wielu przypadkach, 
gdzie była ona stosowana dotychczas bez zastrzeżeń.
181* A8 667.624.622 19
Zirngibl H.: Cyjanamid ołowiu użyty w farbie rdzochronnej. 
»Lead cyanamide— use in anti-rust paints". Iron a. Steel, 
L 26, Nr 3, marz. 53, s. 101; A4, 4,5 str., 6 fot., 1 wykr., 
8 mikrogr., 2 tabl. —- Chemiczne i mechaniczne własności cyja­

namidu ołowiu jako pigmentu w farbie rdzochronnej. Omówienie 
struktury pigmentu (zdjęcia mikroskopem elektronowym) oraz 
rozpraszania w oleju w porównaniu z minią. Podano 6 fot. róż­
nych urządzeń pokrytych farbą z cyjanamidem w latach 1935 — 
1950, Zachowane są one bardzo dobrze i nie wykazują śladu ko­
rozji. Cyjanamid ołowiu jest pigmentem aktywnym, o dużej 
zdolności rozpraszania w oleju. Może być stosowany z różnymi 
żywicami. Schnie szybko (do 20 minut), dając elastyczną błonkę 
o dużej twardości,'odporną na wilgoć i czynniki atmosferyczne. 
Poleca się do malowania zbiorników, wagonów, urządzeń kole­
jowych itd.
J82* A8 620.199.27 19
Komentarze ekspertów na temat krytyki próby komory solnej 
(przez F. La Que). ,,Experts... opinions... on — A critical look 

at salt spray tests" (comments on mr La Que article). M a t e r. 
a. Meth., t. 35, Nr 3, marz. 52, s. 77; A4, 7,5 str., 2 fot. — 
Glosy ekspertów z dziedziny badań korozyjnych, będące odpo­
wiedzią na artykuł F. La Que, krytykujący użycie komory solnej. 
Wypowiedzi poszczególnych ekspertów różnią się bardzo znacznie 
między sobą, jednak większość z nich widzi możliwość wprowa­
dzenia pewnych ulepszeń w samej próbie oraz jej zastosowaniu. 
Z komentarzy tych wyraźnie wynika, że nie istnieje żadna uni­
wersalna metoda przyspieszonych badań korozyjnych, która da­
wałaby wyniki zgodne z wynikami otrzymanymi w normalnych 
warunkach pracy metali i ich pokryć ochronnych.
183* A8 620.197.6:620.199.21:620.199.25 19
Powłoki fosforanowe jako podkład przy malowaniu stali. „Phos- 
phate coatings as a basis for painting steel". J. Iron Steel 
1 nst, t. 170, Nr 1, stycz. 52, s. 10; A4, 4,5 str., 1 rys., 1 wykr., 
6 tabl., 4 poz. bibl. — wyniki badań 6 typów powłok fosforano­
wych proponowanymi w artykule metodami analitycznymi oraz 
2-korozyjnymi metodami laboratoryjnymi. Za pomocą powyższych 
metod oraz badań w warunkach atmosferycznych stwierdzono, 
że płukanie świeżych powłok fosforanowych w roztworze zawie­
rającym do 0,1 — 0,2% kwasu chromowego podwyższa własno­
ści antykorozyjne powłok.
184* A8 621.795:620,193:620.197.6 19
Zapobieganie korozji w galwanizerniach. „Preventing corrosion 
in the plating shop". E 1 e c t r o p 1 a t i n g, t. 5, Nr 10, 
paźdz. 52, s. 335; A4, 1,5 str., 1 fot. — Krótkie omówienie walki 
z korozją w galwanizerniach, spowodowaną działaniem szkodli­
wych par i rozprysków chemikalii. Zwrócono uwagę na ochronę 
podłóg oraz części metalowych. Polecone jest stosowanie powłok 
malarskich o składzie opartym na żywicacl| winylowych lub roz­
tworach syntetycznego kauczuku — podano sposoby malowania. 
Do budowy podłóg stosuje się cegły, kafle oraz cement kwaso- 
odporny lub asfalt.
A10 Różne metody obróbki metali
185* A10 621.775.6:669.13:621.787.4:621.747.54 19
Bielenowskij I. P., Gladkow A. F., Jefimow F. T., Rodiczew 
M. W.: Technologia wykonania żeliwnego śrutu. „Tiechnologia 
proizwodstwa czugunnoj drobi". Litiejn. P r o i z w., Nr 8, 
sierp. 51, s. 7; A4, 1,5 str., 3 rys. — Opis potokowej produkcji 
śrutu z odbielonego żeliwa, polegającej na rozpyleniu strumie­
nia płynnego żeliwa i ochłodzeniu go w wodzie. Poruszono za­
gadnienia otrzymania kulistego kształtu śrutu oraz pokrycia anty­
korozyjnego. Opis dotyczy śrutu wiertniczego i technicznego, któ­
ry służy do oczyszczania odlewów i odkuwek oraz do kulowania. 
186* A10 621.787.4:669.14.018.255:620.178.156.2 19
Fredów W. N., Zajcewa A. J.: Podwyższenie odporności matryc 
do tłoczenia na gorąco i zimno przez kulowanie. „Powyszenje 
stojkosti sztampow dla goriaczej i cholodnoj sztampowki patiem 
drobiestrujnoj obrabotki", A w t o m. Traktom. P r o m y s z 1., 
Ńr 4, kw. 52, s. 27; A4, 2,5 str., 3 fot., 3 wykr., 2 mikrogr., 
3 tabl., 2 poz. bibl. — Twardości powierzchni matryc powiększa 
się po kulowaniu o Rc = 2—7 zależnie od ilości obrotów wir­
nika i czasu kulowania. W utwardzonej warstwie zachowuje się 
wysoka twardość do temperatur 400 — 500°C. Przebijaki do 
przebijania pierścieni ha gorąco po kulowaniu wykazały o 40% 
większą ilość przebitych pierścieni. Matryce do wytłaczania na 
zimno po kulowaniu wykazały o 50% większą wydajność.
187* A10 541.138.2.001 19
Reuter A.: Eloksalowanie zwykłe i wybłyszczające. „Eloxieren 
und Glanzeloxieren“. Metali, t. 6, Nr 17/18, wrzes. 52, s. 515; 
A4, 1,5 str. — Znaczenie i przyczyny antykorozyjnego działania 
warstwy tlenku glinu. Błyszcząca eloksalacja możliwa tylko na 
najczystszym Al 799,99%).
188* A10 621.357.8:621.3.035:669.13 19
Roos A.: Nowy aparat do polerowania elektrolitycznego. Charak­
terystyka zdolności polerowania żeliw. „Nouvelle cellule de po- 
lissage eletrolytiąue. Caracteristiąues d‘aptitude au polissage des 
fontes". R e v. Metali., t. 49, maj 52, Nr 5, s.. 385; A4, 4 str., 
2 fot., 3 rys., 5 wykr., 2 poz. bibl. — Wysokowęglowe żeliwa po­
krywają się przy polerowaniu elektrolitycznym warstwą tlenku. 
Dla uzyskania wypolerowania stosuje się proces 2-stopniowy: 
1) polerowanie, 2) redukowanie tlenku przy zmianie biegunów 
w obecności indykatora. Szybkość odbarwiania indykatora świad­
czy o grubości warstewki tlenkowej. Schemat nowego, niewiel­
kiego aparatu do polerowania szlifów metalograficznych.
189* A10 621.357.7:669.24:621.3.025 19
Wagramian A. T., Sutiagina A. A.: Wpływ prądu zmiennego na 
elektrolityczne pokrycie niklem. „Wlijanje pieriemiennowo toka 
na process elektroosażdienja nikiela". Izw. Akad. Nauk SSSR. 
O t d. chem. Nauk, Nr 3, maj/czerw. 52, s, 410; B5, 5,5 str., 
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6 fot., 2 tabl., 15 poz. bibl. — Począwszy od pewnych gęstości 
prądu (zmiennego) zmienia się struktura powłoki niklowej, poza 
tym stosowanie prądu zmiennego zmniejsza ilość „porów". Wy­
jaśnienie wpływu prądu zmiennego na strukturę powłoki.
190* A10 621.357.7:621.9—483.669.14 19
Coil Spring Federation Research Org.: Elektroplaterowanie sprę­
żyn stalowych. „Electroplating steel springs". Metal Ind., 
t. 81, Nr 9, sierp. 52, s. 167; A4, 1,5 str. — Przepisy i warunki 
dotyczące metody elektrolitycznego platerowania wszelkich sprę­
żynujących elementów wytwarzanych ze stali hartowanej i od­
puszczanej oraz ze stali poddanej obróbce na zimno. Przepisy 
uwzględniają przygotowawcze zabiegi wstępne, dotyczące przed­
miotów przeznaczonych do elektroplaterowania.

C PROBLEMY TEORETYCZNE
C4 Wytrzymałość materiałów
191* C4 669.14—124.2:669.14—157:620.179.152 19
Brookes P. E.: Niektóre zjawiska związane ze zgniotem i na­
stępnym odpuszczaniem stali. „Some phenomena associaied with 
the workhardening and tempering of steels". Metal Treat m., 
t. 18, Nr 65, luty 51, s. 75; A4, 11 str., 2 rys., 12 wykr., 3 tabl., 
13 poz. bibl. — Zastosowanie mikrorentgenografii do pomiarów 
naprężeń wewnętrznych w stalach ciągnionych na zimno. Wy­
kazano odrębny charakter tych naprężeń w stalach nisko- i wy- 
sokowęglowych. Przedstawiono wpiyw temperatury i czasu od­
puszczania na naprężenia wewnętrzne oraz omówiono mechanizm 
procesu wzrostu twardości przy odpuszczaniu.
192* C4 621.785.545.45:621.833.23 19
Glaubitz H.: Wytrzyrftalość i ścieralność czołowych kół zębatych 
hartowanych indukcyjnie i nawęgłanych. „Festigkeit und Ver- 
schleiss von induktions- und ein satzgeharteten Stirnradern". 
S t a h 1 u. E i s e n, t. 71, Nr 20, wrzes. 51, s. 1040; A4, 5 str., 
7 fot., 2 rys., 9 wykr., 2 tabl., 8 poz. bibl. — Wyniki pomiaru 
twardości powierzchni pracującej małych kół zębatych o modu­
le 3 ze stali C 45, C 60, 42CrMo4, 50CrV4 oraz kół o tych sa­
mych wymiarach z nawęglonych stali C 10, 16MnCr5, 20MnCr5. 
Porównanie ich wytrzymałości na zginanie, zmęczenie, udarność 
i ścieralność. Kola hartowane indukcyjnie grzano metodą „ząb 
po zębie".
193* C4 620.178.3:669.15—194 19
Szaszin Ad. Ja.: Wpływ cyklicznych przeciążeń i niedociążeń na 
zmęczenie metali. „Wlijanje ćikliczeskich pieriegruzok i niedogru- 
zok na ustalost' mietałłow". 2. tiechn. F i z., t. 21, Nr 10, 
paźdz. 51, s. 1184; B5, 10 str., 7 wykr., 15 poz. bibl. — Opis 
praw, zaobserwowanych przez autora, z dziedziny wpływu cy­
klicznych przeciążeń i niedociążeń na zmęczenie stopowych stali 
konstrukcyjnych. Krytyczne obciążenie wzmacniające. Wpiyw na­
cięć na wzmocnienie. Wzmocnienie optymalne. Krytyczna różni­
ca między niedociążeniem wzmacniającym a przeciążeniem. Wy­
soka przeciążalność stali konstrukcyjnych wysokostopówych, ob­
robionych termicznie na sorbit i mała przeciążalność stali wy- 
sokokrzemowyćh z dużą zawartością węgla. Wyjaśnienie faktów 
doświadczalnych za pomocą statystycznej teorii zmęczenia.

C4m Elastooptyka i tensometria
194 C4m 620.171.2:620.171.5 19
Fink K-: Właściwy wybór metody pomiaru wydłużeń. „Zweck- 
massige Auswahl von Dehnungsmessverfahren“. Z. VDI, 
t. 94, Nr 32; list. 52, s. 1037; A4, 2 str., 25 poz. bibl. — Krótka 
charakterystyka podstawowych metod doświadczalnej analizy na­
prężeń (metody kruchych pokryć, elastooptyki, tensometrii), zale­
ty, zakres zastosowań, dokładność pomiarów. Charakterystyka 
stosowanych i zalecanych metod tensometrycznych w bardziej 
typowych wypadkach, przy statycznych i zmiennych obciążeniach 
oraz w różnycli warunkach (czas trwania pomiaru, temperatura, 
wilgotność itd.).
195 C4m 620.172.2.087.45:620.179.18:620.178.3 19
Fink K„ Rohrbach C.: Praktyczne pomiary przy zastosowaniu 
elektrycznych tensometrów oporowych. „Praktische Messungen 
mit Dehnungensmessstreifen". Z. V D I, t. 95; Nr 9, marz. 53, 
s. 265; . A4, 9,5 str., 13 fot., 17 rys., 20 poz. bibl. — Krótkie 
wprowadzenie w zagadnienie pomiarów naprężeń za pomocą 
elektrycznych tensometrów oporowych. Czułość i dokładność sto-
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sowanej metody. Przytoczono i omówiono wyniki i przebieg p0. 
miarów naprężeń w ciśnieniowych wieżach chemicznych, pomia­
ry naprężeń w przęsłach mostu kolejowego pod obciążeniem prze­
jeżdżającego pociągu, pomiary naprężeń w elementach konstruk­
cyjnych wież wolnonośnych i przeładunkowych urządzeń dźwi­
gowych oraz w szeregu innych przypadków o charakterze usłu­
gowym dla przemysłu. Przy pomiarach dynamicznych otrzymy­
wano oscylograficzne wykresy przebiegu zachodzących zmian.
196 C4m 53.084:53.087:539.4.012.1 19
Rockey K. C.: Elektryczne tensometry oporowe w służbie inży­
nierii lądowej. Część I. „Electric. resistance strain gauges in 
civil engineering. Part I“. C i v. Engng. (Lond.), t 45 
Nr 533, list. 50, s. 712; 30 X 24 cm, 2,5 str., 1 fot., 2 rys’ 
2 wykr., 2 poz. bibl. — Rodzaje budowy tensometrów oporowych^ 
ich zalety i wady. Metody łączenia tensometrów z powierzchnią 
przedmiotu badanego oraz typy stosowanych lepików i przypadki 
właściwego ich zastosowania (kleje, cementy i termoplastyki). 
Sposoby suszenia i środki ostrożności konieczne dla uzyskania 
bezbłędnych wyników pomiarów. Szczegółowa analiza wpływu 
wilgoci. Wstęp do teorii pracy tensometru w odniesieniu do prze­
kazywanych przezeń odkształceń elementu badanego. Materiały 
stosowane na drut oporowy tensometrów i ich współczynniki 
czułości odkształceniowej.
197 C4m 53.084:53.087:539.4.012.1 19
Rockey K. C.: Elektryczne tensometry oporowe w służbie inży­
nierii lądowej. Część II. „Electric resistance strain gauges in 
civils engineering. Part II". C i v. engng., t. 45, Nr 534, 
grud. 50, s. 802; 30 X 24 cm, 3 str., 1 fot., 3 rys., 9 poz. bibl. — 
Opis zasady mostka Wheatstone‘a w zastosowaniu do pomiarów 
naprężeń za pomocą elektrycznych tensometrów oporowych (me­
toda zerowa i bezpośrednia). Zakres dających się mierzyć na­
prężeń. Cechowanie tensometrów. Tolerancje dokładności wska­
zań. Przypadki zastosowań tensometrów oporowych w technice 
przemysłowej i laboratoryjnej. Praktyczne wskazówki dotyczące 
przystosowania do bezbłędnego pomiaru. Dodatek teoretyczny 
(wyprowadzenie zależności na współczynnik czułości odkształce­
niowej tensometrów).
198 . C4m 620.171.2 19
Schwaigerer S.: Doświadczalne wyznaczanie naprężeń w czę­
ściach konstrukcji. ,,Experimcntelle Ermittlungen der Spannun- 
gen in Bauteilen". Z. V D I, t. 94, Nr 32, list. 52, s. 1025; A4, 
12 str., 5 fot., 44 rys., 1 tabl., 18 poz. bibl. — Wyznaczanie na­
prężeń własnych oraz wymuszonych za pomocą doświadczalnej 
analizy naprężeń. Opis najczęściej stosowanych metod jak ten­
sometria, metoda rentgenograficzna, elastooptyka, metoda ana­
logii, metoda kruchych pokryć. Szeroko potraktowano tensome- 
trię podając opisy, rysunki i częściowo zdjęcia przyrządów do 
pomiarów wydłużeń, z przekładnią mechaniczną, pneumatyczną, 
optyczną i elektryczną oraz metodę przeliczania wyników po­
miarów. Przykłady zastosowania nowego tensometru opraco­
wanego przez. Instytut w Stuttgardzie (Materialprufungsanstalt 
Stuttgart).

D APARATURA
199* D 620.186:535.822.9 19
Forsyth P. J. E.: Zastosowanie mikroskopu z ogrzewanym sto­
likiem. „Uses of the hot-stage microscope". J. I n s t. Metal s., 
t. 81, Nr 6, luty 53, Buli. I n s t. of Metals, t. 1, Nr 18, 
s. 150; A4, 2 str., 6 mikrogr., 1 poz. bibl. — Opis techniki i przy­
kłady zastosowania mikroskopii wysokotemperaturowej do ba­
dań metalograficznych — przede wszystkim zaś do badań nad 
rekrystalizacją, pełzaniem, wędrówką granic ziaren i zanieczy­
szczeniami niskotopliwymi. Podkreślono fakt, że struktura po­
wierzchni nie zawsze jest zgodna z rzeczywistą strukturą metalu.

200* D 531.751/52 fi
Lohmann J. W.: Elektronowa analityczna waga rejestrująca. „An 
electronic recording analytical balance". Rev. scien. 
Instrum., t. 21, Nr 12, grud. 50, s. 999; A4, 3,5 str., 1 fot., 
3 rys., 4 poz. bibl. — Opis budowy i zasady działania nowocze­
snej analitycznej wagi rejestrującej. Sterowanie wagi dokonuje 
się za pomocą urządzeń elektronowych. Omawiana waga stoso­
wana jest do pomiaru masy zmieniającej się w sposób ciągły 
np. przy badaniach absorpcji, parowania, utleniania itp.

Niniejszy Przegląd Dokumentacyjny zawiera jedynie część analiz dokiimeiitacyj nych publikacji z zakresu techniki.
Pełna dokumentacja ukazuje się w postaci kart d o k u m e n przez Centralny Instytut Dokumentacji Naukowo-

Technicznej (Warszawa, AL Niepodległości 188). CIDNT przyjm ‘^prenumei^tę; kart - dokumentacyjnych, która może obejmować zarówno całą do­
kumentację naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy poszczególne zagadnienia i tematy techniczne.

CIDNT wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie i mikrofil publikacji objętych zarówno przeglądem dokumentacyjnym jak i kartami doku­
mentacyjnymi.



Ksiqżki nadesłane
Mgr inż. Stanisław Jabłoński — MAŁY PORADNIK HARTO­
WNIKA. Format A4, stron 257, rysunków 104, tablic 36 + do­
datek tablic 3. PWT, Warszawa, 1953. Cena zł 17.20.

„Mały poradnik hartownika" zawiera wiadomości z dziedzi­
ny obróbki cieplnej metali ze szczególnym uwzględnieniem stali 
i staliwa, podaje praktyczne wskazówki dotyczące wyżarzania, 
hartowania, odpuszczania, nawęglania, azotowania i cyjanowa- 
nia oraz opis pieców i innych urządzeń stosowanych przy prze­
prowadzaniu tych procesów. Książka zaznajamia także z po­
miarami przeprowadzanymi przy kontroli wyników obróbki ciepl­
nej oraz z zasadami bezpieczeństwa pracy.

„Mały poradnik hartownika" jest przeznaczony dla wykwa­
lifikowanych robotników, mistrzów i techników.

Mgr inż. Tadeusz Mazanek i mgr inż. Józef Splewiński— CZAD- 
NICE STALOWNICZE I ICH OBSŁUGA. Format B4, stron 55, 
rysunków 36, tablic 9. PWT, Stalinogród, 1953. Cena zł 4.00.

Książka zawiera przystępny opis budowy czadnicy gazowej 
przeznaczonej dla pieca martenowskiego, jej uruchamiania i za­
trzymywania, urządzeń i przyrządów pomiarowych oraz sposo­
bów posługiwania się nimi. Ponadto zamieszczono w niej zasady 
organizacji pracy, instrukcje czynnościowe prowadzenia czad- 
nic, najczęściej powstające zaburzenia w biegu czadnicy i spo­
soby ich usuwania oraz wskazówki dotyczące higieny i bezpie­
czeństwa pracy.

W celu lepszego zrozumienia procesu zgazowania węgla za­
mieszczono w niej podstawowe pojęcia fizyko - chemiczne spa­
lania paliw stałych.

Książka przeznaczona jest w zasadzie dla czadnicowych oraz 
techników, mistrzów i kwalifikowanych stalowników.
Inż. Wacław Modliński — MYCIE CZĘŚCI MASZYN. Format 
A5, stron 33, rysunków 13, tablic 2. PWT, Warszawa, 1953. Ce­
na zł 2.50.

W książce podano metody usuwania zanieczyszczeń, opisa­
no urządzenia do mycia i wymieniono najczęściej stosowane 
środki myjące. Sposób obliczania i projektowania oddziału my­
cia podano w postaci przykładu.

Książka jest przeznaczona, dla robotników i mistrzów oddzia­
łów remontowych i montażowych.

Inż. Tadeusz Piwoński —■ O CZYM POWINIEN WIEDZIEĆ 
RDZENIARZ. Format A5, stron 83, rysunków 118, tablic 8. PWT, 
Warszawa, 1953. Cena zł 5.—

W książce podano technologię wyrobu rdzeni do form piasko­
wych, stosowanych w odlewnictwie żeliwa i innych metali. Po­
nadto omówiono materiały na rdzenie, opisano narzędzia i przy­
rządy potrzebne do ich wyrobu, wreszcie opisano ważniejszę 
wady odlewów, wynikłe z błędnego rdzeniowania, przyczyny po­
wstawania tych wad i sposoby ich unikania.

Książka przeznaczona jest dla formierzy i rdzeniarzy.

Inż. mech. Stanisław Mackiewicz — GWINTOWNIKI. KON­
STRUKCJA. Format A5, stron 61, rysunkęw 60, tablic 8. PWT, 
Warszawa, 1953. Cena zł 5.80.

W książce omówiono geometrię ostrza, zasady konstrukcji i 
pracy gwintowników oraz ich obliczanie.

Praca przeznaczona jest dla konstruktorów narzędzi dc ob­
róbki skrawaniem.
Inż. Stanisław Przegałiński — KATALOG STALI KONSTRUK­
CYJNYCH. Wydanie drugie poprawione. Format A5, stron 124, 
rysunków 9, tablic 20. PWT, Stalinogród, 1953. Cena zł 11.00.

Katalog niniejszy jest przeglądem gatunków stali konstruk­
cyjnych wytwarzanych przez krajowe hutnictwo i podaje ich 
znakowanie, skład chemiczny, własności wytrzymałościowe oraz 
wytyczne do obróbki cieplnej i kucia.

Prócz tego zawiera on ogólne wskazówki dotyczące odpo­
wiedniego doboru i stosowania stali konstrukcyjnych do róż­
nych celów, jak również zamawiania i odbioru stali.

Przeznaczony jest dla konstruktorów, ■ odbiorców i użytko­
wników stali konstrukcyjnych.
W. Schwerdtfeger — TECHNIKA POMIARÓW ELEKTRYCZ­
NYCH. Tom II. Tłumaczył z języka niemieckiego mgr inż. An­
drzej Szułce. Format A5, stron 260, rysunków 153, tablic 20. 
PWT, Warszawa, 1953. Cena zł 17.20.

Książka jest tomem drugim dwutomowej pracy. Poświęcona 
jest zagadnieniom pomiarów elektrycznych przy prądzie zmien­
nym. Omówiono w niej zasady i metody dokonywania pomiarów 
wielkości elektrycznych oraz rozpatrzono różne układy pomia­

rowe' i sposoby sprowadzania przyrządów. Tom pierwszy był po­
święcony pomiarom przy prądzie stałym.

Książka jest przeznaczona dla inżynierów i techników oraz 
dla studentów wyższych szkół technicznych.
Ł. A. Kogan, G. S. Moliarczuk, G. P. Jefimow — NOWOCZE­
SNA TECHNIKA WYKORZYSTANIA WÓZKÓW WIDŁOWYCH 
I ŻURAWI. Tłumaczył z języka rosyjskiego mgr inż. Tadeusz 
Szafrański. Format A5, stron 105, rysunków 57, tablic 24. PWT, 
Warszawa, 1953. Cena zł 8.70.

Książka jest przeznaczona dla inżynierów i techników zaj­
mujących się mechanizacją przeładunku.

W książce omówiono załadowywanie i wyładowywanie wa­
gonów kolejowych za pomocą wózków widłowych i kolejowych 

■żurawi platformcwych z napędem parowym. Specjalnie podkre­
ślono i naukowo zanalizowano znaczenie racjonalizatorstwa i 
metod stachanowskich.
Mgr inż. Eugeniusz Mazanek — OBSŁUGA MASZYNY ROZ- 
LEWNICZEJ DO SURÓWKI. Format A5, stron 51, rysunków 
31, tablic 3. PWT, Stalinogród, 1953. Cena zł 3.50.

Książka zawiera opis konstrukcji maszyny do rozlewania 
surówki wielkopiecowej oraz przepisy obsługi maszyny i bez­
pieczeństwa pracy. Ponadto dla uzupełnienia w książce zamiesz­
czono krótki opis wielkiego pieca, jego procesu i urządzeń po­
mocniczych.

Książka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych wielkopie- 
cowników i może służyć uczniom.
Dr inż. Wacław Moszyński, profesor Politechniki Warszawskiej 
— WYKŁAD ELEMENTÓW MASZYN. Część I — Połączenia. 
Wydanie III przejrzane i uzupełnione. Format B4, stron 364, ry­
sunków 361, tablic 45. PWT, Warszawa, 1953. Cena zł 32.—

Książka stanowi pierwszą część pracy pt. „Wykład elemen­
tów maszyn". Obejmuje ona podstawowe wiadomości z dziedziny 
wytrzymałości zmęczeniowo - kształtowej metali, zasady kształ­
towania i wymiarowania części maszynowych oraz omawia po­
łączenia: nitowe, spawane, zgrzewne i spajane, wtłaczane i 
skurczowe, klinowe i sworzniowe, gwintowe, sprężyste i rurowe 
oraz zawory.

Książka przeznaczona jest dla konstruktorów maszyn i dla 
studentów wyższych szkół technicznych.
Mgr inż. Tadeusz Mazanek i mgr inż. Józef Splewiński — OB­
SŁUGA HALI ODLEWNICZEJ W STALOWNI. Format A5, 
stron 75, rysunków 110. PWT, Stalinogród, 1953. Cena zł 5.00.

Książka zawiera szczegółowe opisy urządzeń hali odlewni­
czej stalowni i ich przygotowanie do spustu, różne sposoby od­
lewania wlewków, ich chłodzenia i wyciągania z wlewnic oraz 
wady i sposoby ich zwalczania. Ponadto opisano w niej zasady 
organizacji pracy w hali odlewniczej, instrukcje czynnościowe, 
najczęściej powstające zaburzenia i sposoby ich usuwania oraz 
wskazówki dotyczące higieny i bezpieczeństwa pracy.

Książka przeznaczona jest dla pracowników hali odlewniczej, 
wytapiaczy, mistrzów i techników stalowników oraz może słu­
żyć pomocą w średnich szkołach technicznych.
KATALOG FILMÓW INSTRUKTAŻOWYCH (Filmy z dziedzi­
ny techniki i przemysłu). Format A5, stron 131. Filmowa Agen­
cja Wydawnicza na zlecenie Centrali Wynajmu Filmów. Cena 
zł 5.—

Katalog jest opracowany przez fachowców z danej dziedzi­
ny przemysłu, zawiera obszerny opis treści i określa przeznacze­
nie filmu. Służy on jako pomoc w wyborze filmów i przygoto­
waniu się do pracy szkoleniowej przez zakłady pracy i szkoły 
zawodowe.

PRZEGLĄD TECHNICZNY — organ główny Naczelnej Organizacji 
Technicznej — nr 9/53 zawiera następujące artykuły:
— Inżynierowie i technicy — naprzód na pierwszą linię walki o wykona­

nie narodowego planu gospodarczego — inż. D. Gajewski.
— O lepszą gospodarkę materiałami w budownictwie — A. Trawiński.
— Przodująca technika i industrializacja w budownictwie polskim i jej 

najbliższe perspektywy rozwojowe — inż. M. Zajbert.
— Typizacja w projektowaniu budownictwa — dr J. Goryński.
— Ucieplowienie — inż. M. Szopa.
— Tarcze czy taśmy — inż. K. Heller.
— Rewolucjonista nauki — Mikołaj Kopernik — inż. R. Sosinski.

Sprawy organizacyjne NOT i stowarzyszeń. Wśród książek i wydaw­
nictw. Kronika. Biuletyn CIDNT. Przegląd Dokumentacyjny CIDNT. 
Biuletyn GUM.



Cena zł 9.—

PAŃSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
Nowości

Czempiński S.: Roboty zbrojarskie w budownictwie. 1953, s. 83, 
zł 5.60

Cynowanie galwaniczne. Tłum, z ang. K. Tarnowski. 1953, s. 32, 
zł 2.40

Elastomery i plastomery. Tom. III — Badania i analiza oraz 
własności w układzie tabelarycznym. Tłum, z ang. zespół. 
1953, s. 155, zł 22.— (w oprawie)

Kądziałko S.: Fundamentowanie. 1953, s. 166, zł 18.50
Klich P.: Filtry próżniowe i ich obsługa. 1953, s. 59, zł 4.50
Kotarski Z.: Trzcina i jej zastosowanie w budownictwie. 1953, 

s. 92, zł 6.50
Kowalik J.: Zakłady materiałów budowlanych. 1953, s. 135, 

zł 9.—
Krugow W. W.: Maszyny i urządzenia do małej mechanizacji 

w przemyśle obuwniczym. 1953, s. 68, zł 4.50
Lebiediew W. S.: Produkcja płyt stolarskich. Tłum, z ros. 

A. Zakrzewski. 1953, s. 60, zł 5.— •
Mazanek T., Splewiński J.: Czadnice stalownicze i ich obsługa. 

1953, s. 56, zł 4.—
Mazanek T., Splewiński J.: Obsługa hall odlewniczej w sta­

lowni. 1953, s. 76, zł 5.----
Mazur M.: Elektryczne urządzenia grzejne. 1953, s. 378, zł 36.50 

(w oprawie)
Moszyński W.: Wykład elementów maszyn. Część 1 — Połą­

czenia. Wyd. 3 przejrzane i uzupełnione. 1953, s. 364, 
zł 32.—

wydawnicze
Nowicki W.: Zasady teletransmisji przewodowej. Tom I. 1953, 

s. 414, zł 39.30 (w oprawie)
Paszkowski B., Hennel J.: Lampy elektronowe. 1953, s. 303, 

zł 33.10 (w oprawie)
Paszczenko N. E.: Współczesne metody montażu instalacji 

ogrzewczych 1 sanitarnych w domach mieszkalnych. Tłum, 
z ros. I. Rozenberg. 1953, s. 75, zł 5.10

Popowa E. I.: Przenośniki montażowe w przemyśle drzewnym. 
Tłum, z ros. T. Sawicki. 1953, s. 127, zł 9.80

Przegaliński S.: Katalog stali konstrukcyjnych. Wyd. 2 po­
prawione. 1953, s. 124, zł 11.—

Schwerdtfeger W.: Technika pomiarów elektrycznych. Tom II. 
Tłum, z niem. A. Szulce. 1953, s. 260, zł 17.20

Smiałowski M.: Podstawy chemii fizycznej. 1953, s. 260, zł 12.—
Solecki T.: Zakłady kąpielowe. Projektowanie i budowa. 1953, 

s. 128, zł 9.70
Szarejko W.: Wielowarstwowe wiązanie murarskie. 1953, s. 106, 

zł 6.—
Szpor S.: Ochrona odgromowa. Tom. I. 1953, s. 410, zł 51.50 

(w oprawie)
Tomaszkiewicz L.: Eksploatacja ropy i gazu ziemnego. 1953, 

s. 28, zł 2.—
Waliduda A.: Ogólne wiadomości o nafcie. 1953, s. 88, zł 5.50 
Zyss B.: Technologia klejów zwierzęcych. 1953, s. 224, zł 17.70 

(w oprawie)

Książki wydane poprzednio
Biełow M. W., Kartaszew I. P.: Mechanizacja pracochłonnych 

operacji. Tłum, z ros. W. Natanson. 1953, s. 32, zł 1.50
Błeszyński T.: Spawanie szyn termitem. 1953 r. s. 44, zł 5.—
Bogdanów S. G.: Metaloznawstwo i obróbka cieplna stali.

Tłum, z ros. W. Chitruk. 1953, s. 259, zł 20.— (w oprawie)
Bołchowitinow N. F.: Metaloznawstwo i obróbka cieplna. 

Tłum, z ros. C. Niewiadomski. 1953, s. 310, zł 29.— 
(w oprawie)

Bruins D. H.: Obrabiarki do metali. Tłum, z niem. T. Pietrz- 
kiewicz. 1953, s. 305, zł 19.— (w oprawie)

Dobrowolski Z.: Spawalnictwo. Wyd. 2. 1953, s. 404, zł 22.— 
(w oprawie/

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne. 1953, s. 96, zł 11.—
Dobrzański T.: Rysunek techniczny. Wyd. 4 uzupełnione. 1953, 

s. 168, zł 9.—
Ignatow I. I.: Młody matrycowe. Tłum, z ros. K. Bosiacki, 1953, 

s. 367, zł 38.30 (w oprawie)
Kiimienko K. J.: Sposoby podniesienia wydajności pracy 

w przemyśle maszynowym ZSRR. Tłum, z ros. E. Koch. 
1953, s. 172, zł 10.90

Mackiewicz S.: Narzynki. Konstrukcja. 1953, s. 68, zł 5.—
Moszyński W.: Wytrzymałość zmęczeniowa części maszyno­

wych. 1953, s. 280, zł 24.60 (w oprawie)
Łukaszek J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s. 316, zł 25.20 

(w oprawie)
Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silników spalinowych. 1953, 

s. 120, zł 8.50
Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkcji wielkose- 

ryjnej. Tłum, z ros. W. Kamiński, 1953, s. 151, zł 14.10
Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach i od­

powiedziach). Wyd. 5 niezmienione. 1953, s. 108, zł 4.—
Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztatowej. Podstawy te­

oretyczne i środki miernicze do pomiarów długości i ką­
tów. 1953, s. 431, zł 53.50 (w oprawie)

Tuszyński J.: Szlifowanie bezkłowe. 1953, s. 110, zł 5.60
Wołk R.: Planowanie zużycia narzędzi, 1953, s. 200, zł. 21.30 

(w oprawie)
Żochowski M. K.: Pomiary ciśnień. 1953, s. 220, zł 13.80

Do nabycia w księgarniach technicznych „DOMU KSIĄŻKI"

W sprawie kursu przygotowawczego do egzaminu na tytuł inżyniera
Sekretariat Generalny SIMP informuje, źe w roku 1953/54 nie będzie 

organizowany kurs przygotowawczy do egzaminu na tytuł inżyniera 
mechanika.

Ustawa o tytule inżyniera, mająca doniosłe znaczenie społeczne i po­
lityczne, została wydana w roku 1948. Uprawnieni do korzystania z niej, 
a więc ludzie pełniący od lat obowiązki inżynierskie i posiadający wielo­
letnią oraz gruntowną praktykę zawodową, wykorzystali ją przede wszyst­
kim w okresie lat 1948 4- 1951.

Dotychczas przeprowadzone były trzy turnusy kursu, dzięki którym po­
ważna część naszych kolegów uzyskała tytuł inżyniera.

Z opinii Głównej Komisji Usprawnień Zawodowych SIMP wynika, źe 
każdy następny turnus kursu wykazywał w stosunku do poprzedniego 
mniejsze kwalifikacje kandydatów. Wynikało to m. in. stąd, źe wśród kan­
dydatów na ostatnio organizowane kursy przygotowawcze przeważająca 
ilość rekrutowała się spośród absolwentów liceów zawodowych i tech­
ników, którzy ukończyli szkoły przed 2 — 3 laty. Mieli oni zatem opano­
wane wiadomości podstawowe teoretyczne, a brak im było dostatecznej 
wiedzy praktycznej. Na ostatni turnus Komisja Usprawnień Zawodowych 
SIMP z trudem wytypowała kandydatów, którzy odpowiadaliby warunkom 

-i wymaganiom ustawy z dnia 28.1.1948. Obserwacje wykazały, źe zapisanie 
się na kurs i otrzymane z kursu świadectwo uważane było jako środek 
ułatwiający potwierdzenie praktyki zawodowej i tym samym dopuszczenie 
do egzaminu na wyższej uczelni.

Po zebraniu danych stwierdzających stan faktyczny i po przedyskuto­
waniu sprawy, Prezydium Zarządu Głównego SIMP postanowiło w roku 
bieżącym kursu przygotowawczego nie organizować i zawiesić decyzję co 
do turnusu na rok przyszły.

Stanowisko Zarządu Głównego SIMP w niczym nie narusza możliwości 
ubiegania się o potwierdzenie praktyki zawodowej na mocy ustawy z dnia 
28 stycznia 1948 r. Komisja Usprawnień Zawodowych SIMP w dalszym 
ciągu rozpatruje nadesłane i zaopiniowane przez Oddziały SIMP wnioski 
i w przypadku uznania ich za uzasadnione, kieruje na wyższe uczelnie.

Wobec zawieszenia działalności kursu, Zarząd Główny SIMP zdecydo­
wał umożliwić zakup pozostałych z kursu skryptów tym kolegom, którzy 
zamierzają przygotować się do egzaminu na tytuł inżyniera. Skrypty te — 
w kompletach lub dla poszczególnych przedmiotów — można nabywać 
w Oddziałach SIMP lub w Biurze Zarządu Głównego SIMP — Warszawa, 
ulica Czackiego 3/5.
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